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Koszonto

Immar 28. alkalommal keriil megrendezésre a Hegesztési Konferencia,
ez alkalommal a Magyar Hegesztési Egyestilet, a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés, a Magyar Anyagvizsgalok Egyesiilete, a Magyar
Roncsolasmentes Vizsgalati Szovetség és — a konferencia vendéglatdjaként — a
Dunaujvarosi Egyetem egytittmtikodésben.

A kétévente megrendezésre keriil6 szakmai rendezvénysorozat szervez6i a
szerkezetgyartasban alkalmazott korszert hegesztési eljarasokat helyezték a 2016. évi
konferencia tematikajanak kozéppontjaba.

A Technikai és Szervezébizottsag kezdeményezésére a konferencia
el6addi és latogatoi megkapjak a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyestilés kreditpontokra jogositd igazoladsat
az MHtE diplomas hegesztési felels személytanusitashoz.

Ezuton is koszondm mindazok kitarté munkéjat,
akik tevékenységiikkel hozzdjarultak a konferencia megszervezéséhez.
Koszonom az eléadasok szerzdi, a szekciok elnokei felkésziilését,

a Programbizottsag, a Technikai és Szervezdbizottsag tagjainak
odaadé gondoskodasit.

Kivanok a 28. Nemzetkozi Hegesztési Konferencia
valamennyi résztvevéjének sikeres szakmai tanacskozast,
ismereteik, szakmai és barati kapcsolataik bévitését,
és nem utolso sorban eredményes munkat!

Dr. Gati Jozsef
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Program

2016. majus 26. csiitortok

Regisztracio
Dunaiijvdrosi Egyetem (DUE), A épiilet, SO1 Konferencia terem el6tt

Egyetemi laboratoriumok megtekintése
A. épiilet, SO1 Konferencia terem el6l indulds

A konferencia iinnepélyes megnyitasa
DUE, A épiilet, SO1 terem

Elnék: Palotas Béla

« Koszontések

o Diplomatervpalyazat eredményhirdetése
o Dijatadas

Plenaris szekcio
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Gati Jézsef

Palotds Béla: Hegesztéskutatasi eredmények a Dunaujvarosi Egyetemen

Jarmai Kdroly: Korszer(i irodalomkutatds és publikalas a hegesztés teriiletén

Lukdcs Janos: Nagy ciklusu farasztovizsgalatok nagy szilardsagt acélokon és
hegesztett kotéseiken

Farkas Jozsef, Jarmai Kdroly: Hegesztett cellahéj optimalis méretezése koltség-
minimumra

Kovdcs Norbert Krisztidn: Az additiv gyartasi technolégidk szerepe a kis- és
nagyszérids gyartasban

Kavésziinet

Trampus Péter et al: Korr6zioallo acél csévezetékrendszer hegesztett kotései
kornyezetének lokalis korrézidja

Marké Péter: Robotrendszer alkalmazasa hegesztett tartdelem gyartasaban

Adonyi Jdnos, Dobrdnszky Janos: Hybrid Course on Weldability, Spring 2017

Fogadas
A épiilet, SO1 terem el6tti folyoso
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2016. majus 27. péntek

Délelétti I. szekcid
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Jarmai Karoly

Kristof Csaba: MIG/MAG hegesztési eljarasvaltozatok lényeges valtozéi

Thomas Spiess, Somoskdi Sdndor: Eljarasok és fejlett iranyitasi funkciok az au-
toipar 4j kovetelményeit kielégit automatizalt hegesztéshez

Toth Tamds: Impulzustipusok hatasa 135-0s eljarasnal vastag lemezek esetén

Torok Mdté: Az autdiparban hasznalatos, horganybevonatos, vékony lemezek
véddgazos kotéstechnoldgiainak dsszehasonlitasa

Kaldcska Eszter, Mdjlinger Kornél, Pasquale Russo Spena: Nagy szilardsagu
vékony lemezek vegyes kotése MIG-eljarassal

Kavésziinet

Délelétti II. szekcio
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Kristof Csaba

Balogh Ddniel, Abaffy Kdroly, Gyura Ldszlé: Eghet gézok alkalmazdsénak ta-
pasztalatai

Fehérvdri Gdbor: Portoltetti huzalok gyartasi modjai és felhasznalasi
lehetdségeik

Varbai Baldzs: Gazkeverékek hatasa duplex korr6ziodallé acélok hegesztett
kotéseire

Fabidn Enikd Réka: Duplex acélok 1ézersugaras hegesztése

Ebéd
DUE, A épiilet, SO1 terem el6tti folyosé

Délutani I. szekcio
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Lukacs Janos

Vajas Attila: A termelékenység novelése kozuati haszongépjarmiivek robotizalt,
nagy sebességli hegesztésével

Meilinger Akos, Térok Imre: A lineraris dorzshegesztett kotések kisciklusa
faraszté igénybevétellel szembeni ellenallasa

Mohdcsi Rébert: Aluminiumhab hegesztése
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Péslaky Déra, Torok Imre, Lukdcs Janos: Aluminiumétvozetek allanddaramu
és impulzusos, véddgazos fogydelektrodas ivhegesztése
Kavésziinet

Délutani II. szekcio
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Palotas Béla

Dobosy Addm, Lukdcs Jdnos: A termomechanikus acélok hegeszthetdsége,
ismétlodé igénybevétellel szembeni ellenallasa

Gdspdr Marcell Gyula, Balogh Andrds: S960Q vs S355N: Hogyan befolyasoljak
a hegesztési paraméterek a héhatasovezet tulajdonsagait nagy és
normélszilardsagu szerkezeti acéloknal

Kovdcs Tiinde Gati Jozsef: A Séférian-0sszefiiggés alkalmazasi lehetGségei
elémelegitési hémérséklet meghatarozasara

Vidradi Ddvid: Tobbsoros varratfelépités esetén kialakul6 héhatasovezeti savok
fizikai szimulacidval torténd vizsgalata nemesitett, nagy szilard-
sagu acélokon

Kavésziinet

Délutani III. szekcid
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Trampus Péter

Borhy Istvdn: Hegesztési folyamatok numerikus szimulacidja a CEN ISO/TS
18166:2015 szabvany alapjan

Bulla Péter Agoston: A kombindlt, ellenallas-ponthegesztett-ragasztott ktések
vizsgalata

Prém LdszIo, Balogh Andrds, Bézi Zoltdn: A kisérletes technologiafejlesztés
hatékonysaganak javitasa végeselemes modellezés alkalma-
zasaval nagy szilardsagi DP-acélok ponthegesztésekor

Pogonyi Tibor, Palotds Béla: Ponthegesztett kotések torési szivossaganak
becslése egyszerti modszerrel

Vacsora, Szakest
DUE, A épiilet, SO1 terem el6tti folyosé
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2016. majus 28. szombat

Délelétti I. szekcio
DUE A épiilet, SO01 terem
Eln6k: Gyura Laszlo

Uzonyi Sdndor, Asztalos Lilla: Additiv gyartas robotositott, huzalelektrodas,
véddgazos hegesztéssel

Timcsdk Istvdan, M. Wihsbeck: Mi torténik az ivgyujtas el6tt?

Jorg Winkler, Timcsdk Istvdn: Elektronsugaras és 1ézersugaras hegesztés
vakuumban

Dobrdnszky Janos, Bitay Eniké: A hegesztés és a szaknyelv id6szer(i kérdései

Kavésziinet

Délelétti I1. szekcio
DUE, A épiilet, SO1 terem
Elnok: Gati Jézsef

Csata Barna: A hegesztési sebesség az elvards és a realitas titkrében

Bodorkés Gergely: Hegesztési technoldgia tervezése ipari szemmel

Meéhész Istvdan, Bézi Zoltdn, Szdvai Szabolcs, Mileffné Dudra Judit,

Takdcs Csaba: Az ultrahangos vizsgalat tiamogatdsa numerikus modellezéssel
heterogén kétések esetén

A konferencia zarasa

Ebéd
DUE, A épiilet, SO1 terem
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Tartalmi kivonatok
HEGESZTESKUTATASI EREDMENYEK A DUNAUJVAROSI EGYETEMEN

Palotds Béla — Dunatjvarosi Egyetem

Az orszag egyik legfiatalabb egyeteme a Dunatjvarosi Egyetem. Az egyetemen még
érdemi kutatds nem tudott megvaldsulni, de az el6djében, a Dunatjvarosi Féiskolan
jelentds kutatdmunka folyt a hegesztés tertiletén is. Ehhez a munkahoz az egyetem he-
gesztébazisa megfelel hatteret biztosit.

Az egyik kutatasi teriilet a nagy teljesitéképességli anyagok hegesztése volt. Ezekre az
anyagokra jellemz0 a finomszemcsés, s6t ultrafinomszemcsés szerkezet. Természetesen
ezeket az anyagokat is kell hegeszteni a szerkezetek gydrtasa sordn, biztositva azt, hogy
a hegesztés hatdsara ne jojjon létre szemcsedurvulas, vagy ne képzédjenek nemkivant
kivalasok. A kutatds soran azt vizsgaltuk meg, hogy elkeriilhet-e megfelelé hegesztési
technoldgiaval a h6hatasovezetek szemcsedurvuldsa.

Aluminiumbdl és 6tvozeteibdl konyoksajtolassal készitettek el6gyartmanyokat. Ezeknél
az anyagoknal szemcsedurvulas nélkil alkalmazhaténak bizonyult a dérzshegesztés.
Acéloknadl a szemcsefinomitas egy lehetséges modszere az intenziv képlékenyalakitas,
ezt tobbszords atkovacsolassal valdsitjdk meg GLEEBLE 3800 tipust hd- és mechanikai
szimulatorral. Az 6tvozetlen szerkezeti acélbdl atkovacsolt darabokndl a diffuzids he-
gesztés bizonyult alkalmazhat6 hegesztési eljarasnak.

Az el6adasban bemutatjuk az autdiparban alkalmazott DP-, TRIP- és martenzites acé-
lokon végzett ellenallas-ponthegesztési kisérleteink eredményeit is, amely kisérletek azt
bizonyitottak, hogy ezen acélok hegesztésére javasolt munkarendek alkalmazasakor
nem jott létre szemcsedurvulas.

Az elvégzett vizsgalatok azt bizonyitottak, hogy az ultrafinomszemcsés anyagok meghe-
geszthet6k szemcsedurvulds nélkil.

Egy érdekes kutatasi feladat volt a TWIP-acélok ellenallas-ponthegesztése. A kapott
eredmények — amelyeket eldadasunkban bemutatunk - azt bizonyitottak, hogy a TWIP-
acélokat is Osszetett munkarenddel kell hegeszteni.

A novelt folyashataru acélokon végzett héfolyamat-modellezésekkel (GLEEBLE 3800-
val végeztiik) hatdroztuk meg kiilonb6z6 kritikus lehiilési id6 esetén a keménységet és
az itémunkat. Az eredményeket bemutatva tesziink javaslatot a h6hatdsévezetben meg-
engedheté maximélis keménységekre.
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RESULTS OF RESEARCH WORK ON WELDING
CARRIED OUT AT UNIVERSITY OF DUNAUJVAROS

The youngest university is the University of Dunaujvaros in Hungary. The University
is too young and the research work cannot be carried out still, but research work on
welding was strong at the College of Dunaujvaros before. The Welding Basis gives a good
background for welding research work.

One of the research work areas on welding was the welding of high performance materi-
als. These steels have fine grains and ultra-fine grains. Of course these materials have to
be welded as well, during production of structures, but without any grain growing and
with-out any no requested precipitations. During research work we investigated that
how can we avoid the grain growing in the heat affected zone with an applicable welding
technology.

Some prefabricated bars were produced by ECAP (Equal Channel Angular Pressing)
from aluminium and its alloys. The friction welding procedure can be applied without
any grain growing, it was proved.

In the case of steels we can apply the intensive forming for reaching fine grain structure,
which was reached with two axes forging on GLEEBLE 3800 thermal and mechanical
simulator. The forged unalloyed steels can be welded by diffusion welding.

We will show the results of resistance spot welding of DP, TRIP and martensitic steel in
the paper. The experiments proved that the welding of these steels with suggested weld-
ing schedule do not cause any grain growing.

Experiments proved that the materials with fine grains or ultra-fine grains can be welded
without grain growing.

One interesting task was the resistance spot welding of TRIP steels. The results of re-
search — which will be demonstrated in the paper - proved that the TRIP steels shall be
welded with complex welding schedules.

In the case of thermal modelling of High Strength Steels (we used a GLEBBLE 3800
simu-lator) we determined the hardness and impact energy. We will present the results
and we will suggest the allowable hardness in heat affected zones of welds.

11
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KORSZERU IRODALOMKUTATAS ES PUBLIKALAS A HEGESZTES TERULETEN

Jarmai Kdroly — Miskolci Egyetem

A hegesztés témdaban elérhet6 adatbazisok lehet6vé teszik, hogy mind a technoldgia,
mind a tervezés szempontjabdl olyan informaciokhoz jussunk, melyek segitik sajat kuta-
tasi, oktatasi vagy fejlesztési tevékenységiinket. Az adatbazisok egy része szabadon hoz-
zatérhetd, mint példaul a Tudés Google, a Book Google, a Microsoft Academic Search, a
Library of Congress, a Brittish Library, az OMIKK, az OSZK, a MOKKA, a MATARKA,
a Wikipédia magyarul és angolul, a kiillonb6z6 repozitdriumok, mint példdul a MIDRA.
Az el6fizetéses adatbazisok bizonyos mennyiségli adatot megadnak, de a teljes anyagért
fizetni kell. Ilyen a Science Direct, az Elsevier Kiad¢ adatbazisa, a Springerlink, a Sprin-
ger Kiadé adatbazisa, a Web of Science, a Scopus, a Taylor and Francis, a Wiley kiaddk
adatbazisai. A ProQuest adatbazisa tartalmazza a Weldasearch részadatbdzist, ahol vila-
gon hegesztés témajaban megjelent anyagok gyujteménye talalhato.

PUBLICATIONS AND MODERN SEARCH OF THE LITERATURE
IN THE AREA OF WELDING

Abstract: The access of databases in the topic of welding allows for both the technology
and the design viewpoint to obtain information that assists the person’s research, educa-
tional or development activities. Some of the databases are freely available, such as the
Scholar Google, Book Google, Microsoft Academic Search, the Library of Congress, the
Brittish Library, OMIKK, the national library, the MOKKA, the MATARKA, the Wiki-
pedia in Hungarian and English and various repositories such as Midra. They provide
a certain amount of data in the subscription database, but one must pay for the entire
material. Such are the Science Direct, Elsevier Publishing database, the Springerlink,
Springer Pub-lishing database, the Web of Science, the Scopus, the Taylor and Francis
and Wiley Pub-lishers databases. The ProQuest database contains Weldasearch sub-da-
tabase which is a collection of publications on the theme of welding in all over the world.
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NAGY CIKLUSU FARASZTOVIZSGALATOK
NAGY SZILARDSAGU ACELOKON ES HEGESZTETT KOTESEIKEN

Lukdcs Janos — Miskolci Egyetem

Két szilardsagi kategoridban, nemesitett és termomechanikusan kezelt nagy szilardsagu
acélokon és hegesztett kotéseiken, kiilonboz6 folyashatar-illesztések mellett végeztiink
nagy ciklusu farasztovizsgalatokat. A hegesztéstechnoldgiak tervezésének és optimali-
zélasdnak ismétl6dé igénybevételii vizsgalatokon alapuld tamogatésat nagyszama vizs-
galatra és az eredmények statisztikai szemlélet(i értékelésére alapoztuk. A statisztikai
szemléletet mdr a vizsgalatok tervezési fazisdban alkalmaztuk, igy az eredmények érvé-
nyességi tartomdnya szélesithetd és azok megbizhatdsaga novelhetd volt. A cikk bemu-
tatja és értékeli az eredményeket, dsszevetve azokat egymassal és irodalmi adatokkal.

HIGH CYCLE FATIGUE INVESTIGATIONS ON HIGH STRENGTH STEELS
AND THEIR WELDED JOINTS

High cycle fatigue tests were performed on two strength categories of high strength
steels, on quenched and tempered, and thermomechanical types, on base materials and
welded joints, and on different matching conditions. The planning and optimization of
welding technologies based on investigations under cyclic loading were built upon large
number of experiments and statistical evaluation of the results. Statistical approach was
already ap-plied during preparing the investigations, which have been allowed the ex-
pansion the ef-fectual range of results and the increasing of reliability. The article dem-
onstrates and eval-uates the results comparing with each other and with literary data.

13
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HEGESZTETT CELLAHE] OPTIMALIS MERETEZESE KOLTSEGMINIMUMRA

Farkas Jozsef - Miskolci Egyetem
Jarmai Kdroly - Miskolci Egyetem

A konzolos oszlop hajlitdsra és nyomadsra van igénybe véve, valamint az oszlop tetGpont-
janak vizszintes elmozdulasa és hengerhéjas keresztmetszetének atmérdje korlatozva
van. Az oszlop alsé részét cellahéjjal erdsitjiik. Kétféle szerkezetvaltozatot optimaliza-
lunk és hasonlitunk 6ssze. Elséként a merevitetlen korhengerhéjat optimalizaljuk, és azt
kapjuk, hogy a héjvastagsdg olyan nagy, hogy nem alkalmas alakitasra és hegesztésre. A
masodikként vizsgalt cellahéj két koncentralt korhengerhéjbdl és a kozéjiik hegesztett
hosszborddkbdl all. A cellahéj a cellalemezhez hasonlé elényokkel rendelkezik, vagyis
nagy merevséget biztosit kis szerkezeti magassaggal. Sima feliiletiik kedvezd a korro-
ziévédelem szempontjabol. Esztétikai szempontbdl is elényosebbek a hosszbordas val-
tozatnal.

OPTIMUM DESIGN OF WELDED CELLULAR SHELL FOR MINIMUM COST

The cantilever column is subject of bending and compression and the column horizon-
tal deformation at the top is limited. The bottom of the column is reinforced by cellular
shell. Two types of structural variants are optimized and compared to each other. First,
the unbraced cellular shell is optimized and we found that the shell thickness is too
great and it is not suitable for forming and welding. The second variant is the cellular
shell consists of two shells and between them circular stiffeners are welded to the shells.
The cellular shell structure has the main advantage, that it has high stiffness and small
structural weight. The smooth surface is favourable in terms of corrosion resistance. The
cellular version is aesthetically also preferred better than the flat stiffener versions.
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ADDITIV GYARTASI TECHNOLOGIAK SZEREPE
A KIS- ES NAGYSZERIAS GYARTASBAN

Kovdcs Norbert Krisztidn — BME Polimertechnika Tanszék

Napjainkra a piaci igények gyors valtozasa, valamint az ezzel parhuzamosan fejl6dé
technologiak eredményeként az 4j termékek piacra keriilésének ideje jelent6sen lecsok-
kent. Mindez magaval hozta, hogy a klasszikusnak szamitd, egymast kovetd gyartasi
folyamatok helyét atvette az egyidejdi, szimultdn gyartastervezés. A szimultan gyartas-
tervezés legfontosabb pillérei a kozbensd ellenérzés, valamint a gyartasban résztvevok
kozotti hatékony kommunikacié, amelyben az additiv gyartasi technologiak megjelené-
se robbanasszerii el6relépést hozott. Segitségiikkel interaktiv prototipus hozhatd létre,
vagyis a modell a tervezési folyamattal parhuzamosan, a tervezésben résztvevoktol, vagy
akar a prototipust alkalmazé felhasznéloktol szarmazé visszacsatolasok alapjan gyorsan
valtoztathato és feliilirhatd. Az additiv gyartasi technologiak tovabbi el6nye, hogy szinte
barmilyen geometriat le lehet veliik gyartani a rétegrél-rétegre torténé épitési moédnak
készonhetéen. Napjainkban az additiv gyartasi technologiak alkalmazasa egyre széle-
sebb kort, a vizualis célt megjelenités egyre jobban hattérbe szorul, és — az 1j anyagok
megjelenésének és a gyartorendszerek fejlesztésének koszonhetéen - egyre nagyobb
szerepet kapnak a funkciondlis, miiszaki céla prototipusok. Eldadasomban ennek az j
iparagnak lehetdségeit kivinom bemutatni a polimer termékek gyartastechnologiajanak
a szemszogébol.

THE ROLE OF ADDITIVE MANUFACTURING IN SMALL
AND LARGE SERIES PRODUCTION

Nowadays, due to the demands of the market, the time of a newly designed product to reach the
market significantly decreased. As a result, the classical, linear design processes were taken over by
the parallel or simultaneous design and manufacturing process. The most important aspects of the
simultaneous design are the monitoring and the communication between the participants of the
manufacturing process. The appearance of the additive manufacturing processes brought a huge
leap forward. By the help of additive manufacturing, interactive prototypes could be developed,
meaning that the model could be parallel modified to the designing process based on the feedback
of the designers or even the end users. Another advantage of the additive manufacturing is that
practically any geometry could be manufactured due to the layer-by-layer manufacturing method.
Nowadays, the application of additive manufacturing is getting wider every day and due to the ap-
pearance of new materials and due to the development of manufacturing systems, the functional,
engineering prototypes are getting more and more role. In my presentation, I would like to intro-
duce the possibilities of this new industry through the manufacturing of polymer parts.
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KORROZIOALLO ACEL CSOVEZETEKRENDSZER HEGESZTETT KOTESEI KOR-
NYEZETENEK LOKALIS KORROZIOJA

Trampus Péter - Dunadjvarosi Egyetem
Réger Mihdly - Obudai Egyetem
Péter Ldszlo - MTA Wigner Fizikai KK
Veré Baldzs — Bay Zoltan Kft.
Kerner Zsolt - MTA Energiatudomanyi KK
Fabidn Réka - BME ATT
Lakatosné Varsdanyi Magda - Bay Zoltan Kft.
Szabé Péter Janos —- BME ATT
Telegdi Judit - MTA Természettudomanyi KK

Egy 0Osszetett felépitést, ausztenites korrézidalld acélbol késziilt csévezetékrendszerben
tobb évtizedes lizemeltetést kovetden, lyukkorrdzios jellegti karosodast észleltek, amit
sem az lizemeltetési koriilmények, sem az aramoltatott kozeg jellemz6i nem indokoltak.
A korrézié altal megtamadott feliiletek 80%-a hegesztési varrat és kornyezete volt. A
korlatozottan rendelkezésre allé mintak elektrokémiai korréziés, fémtani, metallografi-
ai, mechanikai és egyéb vizsgalatai alapjan nagy biztonsaggal tisztazhaté volt a karoso-
das alapvetd jellege és a kialakulasdban szerepet jatszo tényezok sulya.

LOCAL CORROSION AT WELDED JOINTS OF A STAINLESS STEEL PIPELINE

In a large pipeline system constructed from austenitic stainless steel degradation was
dis-covered after a few decades of operation. Neither the operating conditions nor the
medi-um’s parameters could explain the pitting like corrosion degradation. About 80%
of the degraded areas were in welds or in their heat affected zones. Electrochemical
corrosion tests, mechanical and microstructural investigations were carried out on the
limited num-ber of samples. Based on these it was possible to clarify with high certainty
the fundamen-tal feature of the degradation and the role of the major contributors.
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ROBOTRENDSZER ALKALMAZASA HEGESZTETT TARTOSZERKEZET
GYARTASABAN

Marké Péter - KESZ Kft.

Az 1970-es években Magyarorszagon is megjelent, az elsé iddben alapvetéen CNC lang-
majd plazmavagdson alapuld lemezalkatrész-gyartas hossza idére megoldotta a nagy-
méretli hegesztett acélszerkezetek alkatrészellatasi gondjait. A technoldgia fejlodése, a
3D-s vagasok, valamint a termikus vagy mechanikai jelolések megjelenése hatarozot-
tan novelte a szerkezetek Osszeallitdsanak hatékonysagat. Idékozben a forgacsolasban
egyeduralkodd robottechnika teret nyert a hegesztett szerkezetek gyartasaban is. Ma
szamtalan hegesztérobotot lehet taldlni a vilaghalon. A hegesztett acélszerkezetek gyar-
téinak azonban manapsag Ujabb kihivéssal kell szembenézniiik. Mig a hegesztés tisztan
anyagi kérdéssé valt, mivel vagy robotizalassal, vagy drasztikus béremeléssel a probléma
megoldhatd, addig a szerkezetek Osszeallitasa megfelelé rajzolvasasi ismeretekkel biro
lakatosok hidnydban még anyagi dldozatok aran sem megoldhatd. Nem maradt mas
hatra, mint a szamitastechnika és a lézeres geometriai méréstechnika alkalmazasaval
robotizalni a tartoszerkezetek gyartdsat és készre hegesztését. Ennek megoldasat mutat-
ja be az el6adas.

ROBOT SYSTEM FOR STEEL BEAM MANUFACTURING

Application of CNC controlled oxy-fuel, later plasma cutting machines for steel plate
parts was the only development in steel structure manufacturing since the early 1970s.
New processes, e.g. 3D cutting, thermal and mechanical marking of parts, increased
the effec-tiveness of manufacturing definitely. In the meantime robotization penetrated
deep into application of thermal processes, like welding and cutting. Nowadays a
huge offer is avail-able in single welding and cutting robot stations. However the steel
structure producers have to face new challenges. Meanwhile further development of
output in respect of weld-ing is possible in extensive way, with employing more welder
or applying single welding robot stations, missing workers with more intelligence for
appropriate interpretation of technical documentation in assembling welded parts
creates difficulties, which could not be solved even with offering higher wage. The only
way is to apply robot solutions with adequate computer background and laser measuring
technic in steel beam assembling and welding. The presentation is demonstrating such
a realized project.
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HIBRID RENDSZERU TOVABBKEPZES A HEGESZTHETOSEGROL
HYBRID COURSE ON WELDABILITY, SPRING 2017

Adonyi Janos — LeTourneau University, Longview, Texas, USA
Dobrdnszky Janos - MTA-BME Kompozittechnolégiai Kutatécsoport

Az el6adas egy Magyarorszagon teljesen uj, hibrid képzési modszert ismertet. A kép-

zés angol nyelvi, online és on-ground (személyes) érdkon val6 aktiv részvételen alapul.

Célja, hogy a hallgatosag az acélok hegeszthetéségét modern és relevans ipari alkalma-

zasok bemutatasan keresztiil megismerhessék. A képzés kozvetiteni kivanja az Amerikai

Hegesztési Egyesiiletben (AWS) felgyiilemlett tapasztalatokat, tovabba lehetdséget ad

arra, hogy a magyar résztvevok a szakmai tudasukon tul angol szaknyelvi ismereteiket is

fejleszthessék, és online egyiitt dolgozhassanak amerikai hegesztémérnok kollégaikkal.

A képzés az alabbi {6 témakat érinti:

- metallurgiai folyamatok, termomechanikus megmunkalasok, hékezelés,

- héfolyamatok a hegesztés soran, 6mlesztd- és sajtolohegesztések,

- repedési jelenségek, a hegesztett kotésben,

- nagy szilardsagu acélok hegeszthetdsége autodipari alkalmazasokon keresztiil,

— duplex acélok, aluminiumétvozetek hegeszthetdsége, autoipari alkalmazasa,

- vegyes kotések hegeszthetdségi és technologiai jellemz6i,

- akarosodaselemzés torésmechanikai szemlélett alkalmazasa: nyomastarté berendezé-
sek, acélszerkezetek, roncsolasmentes vizsgalatok, ,,fitness for service”,

- ajelen és a jovo technoldgiai kihivésai.

A képzésben résztvevoknek a félév sordn egy projektfeladatot kell megoldaniuk csopor-

tos munka formajaban. A projektfeladatok végrehajtdsanak tdmogatasara a képzéhely

laborfoglalkozasokat biztosit mind a magyar, mind az amerikai résztvevéknek. A hall-

gatéknak a kurzusokon elsajatithat6 tudasrol a tanfolyam végén, egy vizsgan szamot kell

adniuk. A képzést a LeTourneau University, a BME Mérnoktovabbképz6 Intézete és a

BME Anyagtudomany és Technologia Tanszéke kézdsen inditja, 2017 tavaszan.

HYBRID COURSE ON WELDABILITY SPRING 2017 - WELDABILITY OF
ADVANCED STEELS, STAINLESS STEELS AND ALUMINUM ALLOYS

This is a new hybrid course (14 weeks online, 1 week on campus), which will be taught in
English by an American welding engineering professor (prof. Yoni Adonyi, LeTourneau
University), with help from a Hungarian professor (Janos Dobranszky, Budapest Univer-
sity of Technology and Economics).

The approx. 45 contact hour course is asynchronous and will follow the 2017 Spring se-
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mester time table. With parallel registration in the US and Hungary of a mix of working
professionals and graduate students enrolled, increased learning can be expected from
student-to-student interactions.

The course will give European students a good insight in the working of the American
Welding Society too.

The content is aimed at Graduate level and might require 15-20 hours/week of intense
studying - lectures, discussion board, homework, quizzes. Participation in the campus
labs and exams week is mandatory, with over 40% grade depending on its success. Two
such equivalent weeks of labs, projects and final exam will be offered: either Budapest,
end of June 2017 or Texas, mid-August 2017.

In case students would chose to travel abroad, travel expenses will not be included in the
course fees - see attached syllabus with details and course outcomes. However, lodging
and meals in Longview will be provided at student discount rates.

Prerequisites are a BSc degree in Engineering from an accredited university and proof
of advanced proficiency in English. A certificate of completion will be issued for those
with a passing grade, bearing signatures from LeTourneau University, Longview, TX
and BME, Budapest, Hungary. This course would complement in content the knowledge
gained during the European Welding Engineer (EWE) course. Topics are the followings:
— Materials Science fundamentals overview: Metals vs. other Engineered Materials (Pol-
ymers, Ceramics, Composites).

- Ferrous Metallurgy Fundamentals, review of Extractive, Chemical and Physical metal-
lurgy, ingot vs. continuous casting, Heat treatments.

— Steel strengthening mechanisms and phase transformation phenomena.

- Solid-Gas and Metal-Gas reactions, Diftusion in solids, hydrogen-induced cracking.
- Non-equilibrium solidification, segregation, constitutional supercooling, solidifica-
tion cracking.

— Post-weld precipitation hardening, reheat cracking, predictive equations.

- Arc welding, net heat input, Heat Affected Zone transformations, hardenability, pre-
heat calculations (MIDTERM posted online).

- MIDTERM, Reviews, Discussions of mostly misunderstood topics, Overview of weld-
ing processes.

— Plane stress vs. plane strain, plastic collapse vs. brittle failure, Ductile to Brittle transi-
tion Temperature, impact- (Charpy) vs. fracture- (CTOD) toughness in welds and HAZ.
- Welding Codes and Specifications.

— Analytical techniques: destructive- vs nondestructive testing of steel welds.

— Weldability testing; simulated, small-scale, full scale.

— Case studies: failure analysis, lessons learned.

— Preparation for On-Campus labs (overview of the lab equipment and how On-Cam-
pus labs, exercises, reports, FINAL test.
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MIG-/MAG-HEGESZTESI ELJARASVALTOZATOK
LENYEGES TECHNOLOGIAI VALTOZOI

Kristof Csaba - MAHEG

A korszer(i hegesztéberendezések kinalta Gj MIG-/MAG-hegesztési eljarasvaltozatok
alkalmazasa kapcsan felmeriilt, hogy miként alkalmazhatok a (nemzetkozi) szabvanyok
elGirdsai a hegeszték/gépkezeldk, illetve a hegesztési technoldgidk mindsitésére. A kiala-
kult helyzet rairanyitja a figyelmet a szabvanyos megoldasok érvényességi hataraira. Az
4j eljarasvaltozatok megjelenésével, azoktodl nyilvan nem fliggetleniil egyre tobb, tudo-
manyosan megalapozott ismeret 4ll rendelkezésre a hegesztett kotés (és rajta keresztiil a
hegesztett termék) mindsége és a hegesztési folyamat jellemz6i kozotti 0sszetiiggésekrol.
Ezekre alapozva lehetséges a hegesztési technoldgia lényeges véltozdinak djragondolasa.
Az elGadas egy lehetséges megkozelitést fogalmaz meg.

ESSENTIAL VARIABLES FOR NEW GMAW PROCESS VARIANTS

New process variants offered by the modern welding equipments raise the question,
how to use the requirements of international norms for qualification of welders/ope-
rators and welding technology. Usinsg the valid norms, the limits of validity should be
reconsidered. With increasing application of the new process variants, based on the
experience of its developments, more and more scientific validated knowledges are
available about the relation between quality of the welded joint (the welded assembly)
and the process variants. Based on this, it is possible to reconsidere the normed essential
variables of MIG and MAG process.
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ELJARASOK ES FEJLETT IRANYITASI FUNKCIOK AZ AUTOIPAR
UJ KOVETELMENYEIT KIELEGITO AUTOMATIZALT HEGESZTESHEZ

Thomas Spiess — SKS Welding Systems GmbH
Somoskdéi Sandor — SKS Welding Systems Kft.

Az autéipari konnytszerkezetek 6j anyagok alkalmazasat hozzak magukkal. Ez rendki-
viili kovetelményeket tamaszt a kotéstechnika szamadra, melyek kielégitése a specialisan
az automatizalt hegesztéstechnika szamara kifejlesztett folyamatokkal és adaptiv szabaly-
z6 funkciokkal, egytittesen egy hardverrel teljesiil, mely lehetévé teszi a folyamatkozeli
huzaltovabbitast. A kihivast itt a nagyobb szilardsag, a vékonyabb lemezvastagsagok és
a specialis bevonatok jelentik, melyek gyakran csak specialisan kifejlesztett, csokken-
tett hobevitelli hegesztési eljarasokkal oldhatok meg. A megfelelé kotésmindséghez
meghatarozott nagy hegesztési sebesség a folyamat soran azonos mélységii beolvadast
feltételez. A jelleggérbék intelligens szabalyzassal képesek kezelni a hegesztési sebes-
ség és az aramatadé munkadarabtol val6 tavolsaganak valtozasat, az U-I jellegmezdk
pedig korrigaljak a hegesztési paramétereket. E szabalyzasi mechanizmusok segitenek
elkeriilni a salakképzdédést is. A robotos alkalmazas érdekében optimalizalt hardverek
és a folyamatkézeli huzaltovabbité rendszerek leegyszertsitik a nagyon lagy és nehezen
tovabbithaté hegeszt6huzalok alkalmazasit, mint példaul az aluminiumét. A teljesen
automatizalt (robotos) hegesztés alapvetéen, tobb ponton eltér a kézi hegesztéstdl. A
hegesztés soran fellépé véltozasok, melyeket a kézi hegesztd vizudlisan azonnal érzékel,
és annak megfeleléen cselekszik, a robotos hegesztésnél gyakran késve keriilnek megal-
lapitasra, vagy csak kiilonboz6 mérd- és feliigyeleti funkcidk alkalmazasaval detektal-
hatok. Nagy hegesztési sebességek, nehezen hozzaférhet6 vagy elénytelentil pozicionalt
illesztési helyek, nagyfoku rendelkezésredllas és nagy darabszamok jellemzik a munka-
hétkoznapokat az automatizalt termelésben. Gyakorlati példakon keresztiil mutatjuk be
az automatizdlt kotéstechnika kiilonb6z6 kihivasait 1j alapanyagok, anyagkombindciok
esetében.
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PROCESSES AND ADDITIVE CONTROL FUNCTIONS FOR AUTOMATED WELD-
ING TO MEET NEW REQUIREMENTS OF THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

Lightweight construction in the automotive industry requires the use of new materials.
This places special demands on joining technology. With specially developed processes
for automated welding technology and adaptive control functions in conjunction with a
process-oriented wire feeding hardware, these requirements are met. Higher strengths,
thinner sheet thicknesses as well as special coatings are the challenges that often can
only be solved with specially developed heat-reduced welding processes. High welding
speeds require a defined and constant penetration depth to achieve a consistent joint
quality. Process characteristic curves combined with intelligent control mechanisms that
make use of welding speed changes, distance changes, U-I characteristic fields are used
to adjust welding parameters — a prerequisite. In addition, these control mechanisms
also help to prevent silicate depositions. For robotic applications optimized hardware
and process-oriented wire feeding systems simplify the use of very soft welding ma-
terials that are difficult to feed, such as aluminum wire. Basically, the fully automated
(robotic) welding differs in many aspects from the well-known manual (hand-) welding.
The hand welder immediately perceives changes during welding and takes action. These
changes are often detected lately in robotic arc welding, or only by using measuring
and monitoring functions. High welding speeds, inaccessible or unfavorably positioned
joints, high availability and production figures determine the daily working routine in a
fully automated production. With weld application examples the different requirements
for new materials and material combinations are explained in the field of automated
joining technology.
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IMPULZUSTIPUSOK HATASA HUZALELEKTRODAS VEDOGAZAS IVHEGESZ-
TESNEL VASTAGLEMEZEK ESETEN

Toth Tamds - BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék
Madjlinger Kornél - BME Anyagtudomany és Technologia Tanszék

A kutatas sordn az impulzusos, kettds impulzusos és hagyomanyos tizem, huzalelekt-
rédas védégazos hegesztést vizsgaltuk és hasonlitottuk 6ssze 6tvozetlen szerkezeti acé-
lok esetében. Az alapanyagok P355GH és S355]2+N acélok voltak 6, 12, és 25 mm-es
vastagsagban. A vetemedés az impulzusos eljarasvéltozat esetében kisebb volt, mint a
hagyomanyos tizemmodu hegesztés esetén. A deformaciobeli kiilénbség a 6 mm-es le-
mezek esetében volt a legnagyobb, ott akar a felére is lecsokkenthetd, a 12 és 25 mm-es
lemezek esetében joval kisebb volt az eltérés. A kettés impulzusos izemmod jelentdsen
megnovelte a kézi hegesztési sebességet a teljes teljesitménytartomanyon, az impulzusos
tizemmad csak a rovidzarlatos anyagatvitellel szemben volt gyorsabb. Az impulzusos és
kettés impulzusos anyagatviteli mod jelents mértékben lecskkentette a keletkezett fiist
mennyiségét. A tompavarratok esetében a beolvadas jelentés mértékben nem valtozott
meg, sarokvarratok esetén az impulzusos tizemmad kisebb, a kett6s impulzusos gyakor-
latilag azonos mélységii beolvadast eredményezett. A kettds impulzusos iizemmaodban a
varratfém azon része, amely hékezelésen esett at a kovetkezé varratsor miatt, finomabb
struktdrat mutatott, a h6hatasovezet pedig nagyobb keménységii lett a kisebb hébevitel
miatt. A probatesteket vizualis, folyadékbehatolasos, radiografiai és ultrahangos vizsga-
latoknak vetettiik ald, technoldgia eredetii hibat nem észleltiink.
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INFLUENCE OF PULSE MODES OF GAS METAL ARC WELDING
AT WELD-ING OF THICK PLATES

Pulsed arc, double pulsed arc and normal arc gas metal arc welding (GMAW) processes
were inves-tigated and compared on low carbon thick steel sheets. The base materi-
als were P355GH and S355]J2+N steel with 6, 12, 25 mm thickness. The distortion was
smaller in the case of pulsed arc and spatter amount was significantly lower in case of
both process variants compared to regular GMAW. The difference in distortion between
non pulsed and pulsed arc welding was bigger in the case of 6 mm thickness and less and
less by 12 mm and 25 mm thickness respectively. In case of double pulsed method the
welding speed was higher in the whole power range compared to the reg-ular GMAW,
however the single pulsed arc only led to higher welding speed in the of short-circuit arc
range. Furthermore, the amount of the metal fume was significantly reduced with pulsed
techniques. In the macrostructure, there was no difference between the fusion area at
butt welds, but in case of fillet welds, the pulsed arc led to smaller, the double pulsed arc
led to similar penetration depth com-pared to the regular GMAW. The double pulsed
mode resulted finer structure in the fusion zone tempered by the next welding pass,
because of the less heat input. The hardness values were hard-ness in the heat affected
zones in case of double pulsed mode. The test pieces were examined with visual testing,
penetration testing, radiographic and ultrasonic methods, and there were no technolo-
gy based flaws in the joints.
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AZ AUTOIPARBAN HASZNALATOS HORGANYBEVONATOS VEKONY
LEMEZEK VEDOGAZOS KOTESTECHNOLOGIAINAK OSSZEHASONLITASA

Torok Mdté — Gedia Hungary Kft.

Az el6addsom témaja az autdiparban hasznalatos, horganybevonatos lemezek ivhegesz-
tése, ivforrasztasa, a gyakorlatban alkalmazott technoldgiak dsszehasonlitasa. F6 célja
volt a tesztjeimnek megtalalni az adott feladathoz optimalis technoldgiat szériatermelés
esetén, biztositva a megfeleld varratmindséget és folyamatképességet. A tipikus problé-
ma a horganyzott lemezek hegesztése soran a megnovekedett gazporozitas a varratfém-
ben, a hegesztés soran elg6zolgé horgany miatt, illetve az instabil villamos iv. Normal
esetben nem szerencsés ilyen bevonatolt lemezeket hegeszteni, az autéiparban mégis a
legtobb karosszériaelem alapanyaga horganybevonattal van ellatva, megel6zve a gyartas
el6tti/kozbeni korrézidt. A kutatdmunka sordn sok tesztet készitettem melynek soran
6sszehasonlitom az un. hideg anyagatviteld technoldgiakat, a hagyomanyos révidzarla-
tos ivli, huzalelektrodas, véddgazos (MAG) hegesztést és az ivforrasztd hegesztést (MIG/
MAG-forrasztas). A tesztek soran kiemelt szerepet kapott az optimalis hegeszt&pisztoly-
pozicio, a hegesztési sebesség megtalalasa annak érdekében, hogy biztositani lehessen a
megfeleld folyamatstabilitast és varratmindséget.

COMPARING THE SHIELDING GAS JOINING TECHNOLOGIES USED IN THE
AUTOMOTIVE INDUSTRY ON ZINC COATED SHEETS

In this research work, the results of the investigation dealing with arc welding and arc
brazing of zinc coated thin sheet metals. The main target was the test series to find the
optimal process in serial production with providing the appropriate seam quality and
process capability. The usual problem to weld the galvanic coated sheets the increased
gas porosity in the weld metal cause of the evaporated zinc, and the instable arc. How-
ever in normal case it is not necessary to weld coated sheets in the automotive industry
the most body pars raw material has zinc coat to avoid the corrosion problem during the
production. Cause of this at the car industries we usually have to weld that materials. In
this research work I made lot of investigation; compare the cold metal transfer process,
the short circuit arc MAG welding and the MIG/MAG brazing. Beside these I also test
the optimal torch position and motion speed to make a real acceptable process capability
and weld quality.
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NAGYSZILARDSAGU VEKONYLEMEZEK VEGYESKOTESE MIG-ELJARASSAL

Kaldcska Eszter -BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék

Majlinger Kornél -BMA Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék

Fabidn Eniké Réka - BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék
Pascale Russo Spena - Free University of Bozen-Bolzano, Italy

A kutatas soran automatizalt MIG-hegesztdgép segitségével késziilt TWIP- (twinning
induced plasticity) és TRIP- (transformation induced plasticity) acél vékony lemezek ve-
gyes kotését hoztuk létre. A hegesztés paramétereinek optimalizalasa mellett az elkésziilt
varratokat szemrevételezés, szakitovizsgalat, mikrokeménységmérés, valamint kvantita-
tiv metallografia alapjan elemeztiik. A TRIP-acél héhatasovezetében jelenlévé martenzit
és bénit miatt a keménység 450-500 HVO0,1-re addodott. A kotés az ausztenites varratnal
szakadt, a toretfeliilet szivosnak mutatkozott.

DISSIMILAR MIG WELDING OF ADVANCED HIGH STRENGTH STEEL SHEEETS

Automated metal inert gas (MIG) welding process was used to weld the TWIP (twin-
ning induced plasticity) and TRIP (transformation induced plasticity) steel sheets to-
gether. The welding parameters were successfully optimized for butt welded joints. The
joints were investigated by visual examination, tensile testing, quantitative metallogra-
phy and hard-ness measurements. The TRIP steel side of the joints showed increased
microhardness up to (450-500 HV0.1) through increased fraction of bainite and mar-
tensite. Macroscopi-cally the tensile specimen showed ductile behaviour, they broke in
the austenitic weld ma-terial.
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EGHETO GAZOK ALKALMAZASANAK TAPASZTALATAI

Balogh Ddniel - Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
Abaffy Kdroly - Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
Gyura Ldszl6 - Linde Gdz Magyarorszag Zrt.

Az el6adas a legfontosabb, ma is gyakran hasznalt langtechnologiak éghetd gézainak
elemzésével, azok gyakorlati felhasznalhatosagaval, gazdasagossagaval foglalkozik. A
Linde Gdz Magyarorszag Zrt. hegesztSlaboratériumaban kiilonb6z6 éghetd és égést tap-
1416 gazokkal elvégzett kisérleti eredmények bemutatasa, ill. a tapasztalatok dsszefogla-
lasat mutajuka be. A ma is gyakran alkalmazott legfontosabb autogéntechnoldgiai elja-
rasok elemzésére keriilt sor — tigymint a langvagas, el6-, utomelegités, langegyengetés
- mind muszaki, mind gazdasagossagi szempontok alapjan. A kisérletekhez a klasszikus
eszkozok mellett a legmodernebb égdket, mérési eljardsokat (pl. h6kamera) alkalmaz-
tuk. A mérési, szamitasi eredmények alapjan javaslatokat tesziink az egyes eljarasokhoz
alkalmazand¢ ipari gazok, eszkozok kivalasztdsara, amellyel remélhetSleg a gyakorlati
szakemberek munkajahoz segitséget tudunk adni.

APPLICATION EXPERIENCES OF THE FUEL GASES

The theme of the presentation is a technological analysis of common used flame tech-
nologies’ fuel gases, with studying the practical applicability. The experiences made with
different fuel and oxydizing gases in the welding lab of Linde Gas Hungary Co. Cltd. The
artical presents the results of the experiences, summarizes the experiments and gives
some proposal about adaptability. Up to this day manufacturing industry uses several
variations of the flame applications in manufacturing process (for example flame cut-
ting, preheating, postheating, etc.), which are anatomized technically and economically
in this article. According to the measuring experiments and counted results we try to
give proposals about industrial gases and flame tecnologies’ burners adaptibility to help
professionals and end users daily work.
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PORTOLTETU HUZALOK GYARTASI MODJAI ES
FELHASZNALASI LEHETOSEGEIK

Fehérvdri Gabor — Bohler-Uddeholm Hungary Kft.

Az el6adas a porbeles huzalok elallitasanak modszereit és annak a hegesztésre gyakorolt
hatasat mutatja be a legtjabb tapasztalatok alapjan. Az elmult években a fogyodelektrodas
portoltéses huzalok felhasznaldsanak aranya az egyéb ivhegesztési eljarasoknal hasznalt
hegeszt6anyagok felhasznalasahoz képest fokozatos névekedést mutatott. A névekedés
mértéke égtajanként mas és mas, attol fliggen, hogy az adott foldrajzi teriileten milyen
technologiai fejlettség allt rendelkezésre, és milyen kialakult hagyomanya van a porbeles
huzalok hasznalatanak. A portolteti huzalelektroddk a gyartasi eljaras szerint alapve-
téen két csoportba sorolhatéak. Ennek egyik fajtaja a nyitott profild, szalagbdl hajtott,
majd atlapolt, végtelenitett, porral toltott huzalelektréda, a masik tipusa pedig a zart
profild, hegesztett cs6be toltott portoltett huzal, amit a gyartasi eljaras soran huznak le
a végsé méretére. A kétféle gyartasi eljarashoz alkalmazott technoldgia eltérd. Azt, hogy
milyen tipusu huzalhoz melyik technolégia alkalmazhaté elény6sen, miiszaki és gazda-
sagi szempontok hatdrozzak meg.

MANUFACTURING PROCESSES OF FLUX CORED WIRES
AND ITS APPLICATION

In this paper different manufacturing processes of flux cored wire and its effect on weld-
ing are presented on the basis of the newest experiences. The consumption of flux cored
welding wires in comparison with other arc welding processes are increased gradually
in the last few years. The rate of increasing depends on technical development and tra-
dition of different regions. Generally the flux cored wires are divided into two groups
according to manufacturing process. By one of the two processes the wire has opened
profile in cross section. The another process starts from a flux filled tube and during the
manufacturing process the wire is reduced to final diameter. These two manufacturing
process are different. The technical and economic considerations define the applied pro-
cess for manufacturing of a given alloyed wire.
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GAZKEVEREKEK HATASAI DUPLEX KORROZIOALLO ACELOK
HEGESZTETT KOTESEIRE

Varbai Baldzs - BME Anyagtudomany és Technolégia Tanszék

Kisérleteink soran tiszta (99,996%) argon védégazhoz kevert hidrogén (99,999%) gaz
hatasat vizsgaltuk kiilonbozé duplex korréziddllé acéllemezek hegesztett kotéseire, fo-
gyoelektrodas, véddgazos ivhegesztés esetén. A kisérleteket tomor és porbeles huzalok-
kal végeztiik. A hegesztett kétéseken vizsgaltuk a hidrogéntartalom szovetszerkezetre,
keménységre és varratgeometriara gyakorolt hatdsat, valamint a hegesztett kotéseket
lyukkorrézids tesztnek vetettiik ald. A hidrogéntartalom jelent6s hatassal volt a beolva-
dasi mélységre, a hegesztési varrat kiilsé és belsé alaktényezdjére. A tiszta argon védo-
gazzal hegesztett varrathoz képest hidrogén hatasara nétt a varrat kiilsé alaktényezdje,
azaz nétt a varratszélesség és csokkent a varratdudor magassaga.

EFFECTS OF SHIELDING GAS MIXTURES ON DUPLEX STAINLESS STEEL WELDS

We investigated the effects of hydrogen (99.999%) content mixed with pure argon
(99.996%) on the welded joint of duplex stainless steels made by gas metal arc welding.
The experiments were done by solid and flux cored electrodes. We investigated the ef-
fects of hydrogen on the the welded joints’ microstructure, hardness and weld geometry,
also the welded sheets were subjected to corrosion tests. The hydrogen content had ef-
fect on the weld penetration depth and the shape factors. Compared to the pure argon
shielding gas the hydrogen content increased the external shape factor, so the weld seam
width increased and the height decreased.
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DUPLEX ACELOK LEZERSUGARAS HEGESZTESE
Fabidn Eniké Réka - BME Anyagtudomany és Technologia Tanszék

A duplex acélok hozaganyaggal torténd lézersugaras hegesztésének hatasarol kevés adat
ismert. Négy kiilonbozé tipusu (LDX2101, 2304, LDX2404 ,,sovany’, illetve 2205 stan-
dard) acélmindségli duplex acélndl vizsgaltam az ausztenites szerkezetli Metco 41C por,
illetve 22 9 3 L N (Avesta 1.4462) tipusu huzaladagolas hatasat a varratokra és azok
kornyezetének szovetszerkezetére azonos alapanyagoknal. Torténtek vizsgalatok azonos
anyagmindségeknél, de kiilonbozé anyagvastagsagoknal. A vizsgalatok azt bizonyitot-
tak, hogy a hozaganyag alkalmazasa a mechanikai tulajdonsagokat pozitivan befolya-
solja Poradagoldssal készitett hegesztéseknél mindegyik anyagmindségnél és mindegyik
vastagsagnal nagyobb lett szakitdszilardsag is és az alakvaltozas mértéke is, mint auto-
gén lézersugaras hegesztéseknél, viszont a 22 9 3 LN tipust huzaladagolassal kaptam
minden anyagmindségnél a legjobb szivossagot. Szovetszerkezeti vizsgalatoknal ugy ta-
laltam, hogy poradagoldssal szamos esetben a varrat jelent6s inhomogenitast mutatott:
a varratok korona részében tobb mintanal dominalt az ausztenites szévetszerkezet, de
atlagosan is a varratok ferrittartalma kisebb volt, mint a hozaganyag nélkiili hegesztések-
nél. A huzaladagolas utan a varratok ferrittartalma nem lett mindig kevesebb, mint au-
togénhegesztés utdn, de a varratokban a szemcsék alakjat befolyasolta a huzaladagolas.
A vizsgalatok azt mutattak, hogy a hegesztés sebessége jelentdsen befolyasolja a varratok
ferrittartalmat és szilardsagat. A korrdzios tesztek alapjan elmondhatd, hogy az alkalma-
zott hozaganyagok pozitiv hatdsa minden esetben kimérhet6 volt, a legkevesebb fogyast
a 229 3 LN tipusu huzaladagolassal hegesztett mintadarabokndl mértem.
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LASER WELDING OF DUPLEX STAINLESS STEELS

Ferritic-austenitic stainless steel also referred to as duplex stainless steels, combine many
of the beneficial properties of ferritic and austenitic steels. Due to the high content of
chromium and nitro-gen, and often also molybdenum, these steels offer good resist-
ance to localised and uniform corro-sion. The duplex micro structure contributes to
the high strength and high resistance to stress corro-sion cracking. Duplex steels have
good weldability. The chemical composition of duplex steels is balanced to give approxi-
mately equal amounts of ferrite and austenite in solution-annealed condi-tion. Duplex
steels are more prone to precipitation of sigma phase, nitrides and carbides than corre-
sponding austenitic steels, causing embrittlement and reduced corrosion resistance. The
formation of intermetallic phases such as sigma phase occurs in the temperature range
600-1000 °C and de-composition of ferrite occurs in the range 350-500 °C (475 °C em-
brittlement). In this work were studied the effect of the additional materials on the laser
welded microstructure of LDX 2101, 2304, LDX 2404, 2205 grade steels produced at
Outokumpu Works. The tensile properties and pitting cor-rosion resistance were stud-
ied also. Due to the laser welding the ferrite content of welded material increased in
each case in comparison with the parent materials. Least ferrite content was obtained
by Metco 21C power addition, but in each material the best elongation was obtained on
the welded samples witch used welding wire. Welding consumable addition has positive
effect on mechanical proprieties. The best pitting corrosion resistance was obtained at
samples which was laser welded with welding wire addition, at each material. Of course
the parent materials effect was observed. Increasing the welding speed the pitting cor-
rosion rate decreased.
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A TERMELEKENYSEG NOVELESE KOZUTI HASZONGEPJARMUVEK
ROBOTIZALT, NAGY SEBESSEGU HEGESZTESEVEL

Vajas Attila — Schwarzmiiller Kft.

Kozuti haszongépjarmivek aluminium alapanyagu felépitményeivel szemben a vevék
kiilonos igényeket tamasztanak. Kihaszndlva az aluminium elényos tulajdonsagait,
szinte 90%-ban fényezetlen kivitelben kérik, névelve ezzel is a jarmu hasznos terhel-
hetéségét. Emiatt fokozottak az elvardsok a hegesztett kotések esztétikus kivitelezésé-
vel szemben, ami karcmentes feliileteket és kifogastalan varratalakot kivan. A minéség
megitélésében nagyon fontos szerepet jatszik a varratfeliilet megjelenése, ,,szépsége”. A
vevéi igények kielégitése a teljes gyartasi folyamat atgondolasat igényelte. Kézi hegesztés
alkalmazasa hosszu, bizonytalanul tervezhet gyartasi idvel és a varratok kiilalakjanak
Lwvéltozatossdgaval” jér. Ivhegeszté robot és a modern tandem MIG-hegesztési technol6-
gia, on-line varratkovetéssel 6tvozve, nagy lépést jelentett a kézi hegesztéssel szemben.
A robotos technoldgia bevezetése a teljes jarmutveknél 50%-kal rovidebb atfutasi idét
eredményezett, mig a hegesztési mivelet tekintetében ez 85%-os javulast jelentett. A fej-
lesztés kozéppontjaban egy komplex robotallomas létesitése volt, amely alkalmas névelt
magnéziumtartalmu aluminiumbdl késziilé szerkezet hegesztésére egyhuzalos és tan-
dem technolégia alkalmazasaval. A robotrendszert iranyit6 szoftverek a Schwarzmiiller
Kft. 4ltal hasznalt alapanyagokra lettek kifejlesztve, és ennek révén 160 cm/min hegesz-
tési sebességet érhettiink el. A megvalositott fejlesztés révén Iépést tudunk tartani a pia-
con jelentkezd, megnovekedett vevéi igényekkel. A sikeres beruhdzasnak készonhetéen
tovabbi fejlesztések vannak folyamatban, kivéltva ezzel a kézi munkaer6t, és nem utolso
sorban ezzel is védve a dolgozok egészségét.
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INCREASE OF PRODUCTIVITY WITH HIGH SPEED ROBOTIC WELDING
OF TRAILERS OF ROAD VEHICLES

The trailers made of aluminum have even higher expectations based on the customers’
special demands. Taking advantage of the favorable characteristics of aluminum, almost
90% of unpolished finish surface asking, increasing the vehicle’s load capacity. For this
reason, the expectations are increased cause of the aesthetic design of welded joints,
which requires surface without scratch and perfect seam shape. The perception of qual-
ity plays a very important role in the seamless surface appearance of “beauty”. Meeting
the demands of customers rethinking the entire production process is required. Appli-
cation of manual welding involves a long, uncertain planning of production time and
the seams look of “diversity”. With combination of Arc welding robots, modern tandem
MIG welding technology and on-line seam tracking is a great progress in over manual
welding. The introduction of robotic technology has reached 50% shorter turnaround
time of the total vehicles, while the welding time improved by 85%. The focus of devel-
opment was the installation of a complex robot station, which able to weld high Mg al-
loyed Aluminium structures using a single wire welding and tandem technology as well.
The softwares which controls the robotic system has been developed for the base materi-
als used by the Schwarzmiiller Kft. Thanks to the unique solution 160 cm / min welding
speeds has been achieved. We can keep up with the increased customers’ demand on
the market through the implemented development. Thanks to a successful investment
for further development is underway, elicting the manual labor and, not least, thereby
protecting the health of workers.
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A LINEARIS DORZSHEGESZTETT KOTESEK KIS CIKLUSU FARASZTO
IGENYBEVETELLEL SZEMBENI ELLENALLASA

Meilinger Akos — Miskolci Egyetem
Torék Imre — Miskolci Egyetem

Linearis dorzshegesztéssel késziilt kotések esetében eléfordul kis ciklust faraszt6 igény-
bevétel is. Az eljarasra jellemzd, hogy ha tompakétést készitiink, akkor az dsszehegesz-
tend6 darabok homlokfeliiletérdl szennyezédés (példaul aluminiumotvozeteknél oxi-
dok) keriilhet be a kétésbe, ami ronthatja a kotés mindségét. Erre a feltevésre alapozva
vizsgaltuk meg a linearis dorzshegesztett kotések kis ciklusu farasztd igénybevétellel
szembeni ellenallasat, és a technoldgiai paraméterek mddositasaval értiik el a kedvezdbb
kotéstulajdonsagot.

LOW CYCLE FATIGUE RESISTANCE OF FRICTION STIR WELDED JOINTS

In case of friction stir welded joints the low cycle fatigue can be occur. During welding
some contamination (for example aluminium-oxide) can be stirred from the joint sur-
face which can degrease the quality of joints. Based on this assumption we investigated
the resistance of friction stir welded joints against low cycle fatigue as well as the im-
provement of this property by the change of technological parameters.
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ALUMINIUMHAB HEGESZTESE

Mohdcsi Rébert — Obudai Egyetem

A 20. szézad elejétdl a vildg aluminium termelése évi 8 tonnardl napjainkra 50 millié
tonndra nétt. Az aluminium felhasznalasa a kedvez6 tulajdonsagai révén mara kiterjed
az autoiparra, szallitmdnyozasra, aluminiumszerkezetekre, haditechnikéra, repilé- és
tirtechnikara stb. A fejlédés azonban nem allt meg, mert példaul az elmult években né-
hany gyarté vj, aluminiumalapt anyagot fejlesztett ki, amely azonban mar nem tomor,
hanem hab szerkezet(i. Az el6adas ennek a magyar szabadalom alapjan eldallitott alu-
miniumhabnak a hegeszthetdségével foglalkozik. A szabadalom tulajdonosa, és egyben
kiilonféle cellaméretli aluminiumhab eléallitoja az Aluinvent Zrt., aki az aluminiumhab
magasabb szinti feldolgozottsagat is megcélozta. A termékek tovabbfejlesztésében a he-
gesztés is fontos szerepet kaphat azonban ilyen iranyu tapasztalatok nem alltak rendel-
kezésre. A hegesztés hagyomdnyosan tomor anyagok kétésével foglalkozik, jelen esetben
az alapanyag keresztmetszetében tulnyomo részt buborék talalhatd, melyek kozt 1évé
anyag hegesxzthet6 aluminiumétvozet. Az eléadas EN AW 5052 6tvozettipust alumini-
umhab AWI-hegesztéssel készitett kotéseket mutat be. Sarok- és keramiaalatétes tompa-
varratok létrehozasanak el6késziileteit, a hegesztési kisérleteket, a varratokat és azoknak
a mikroszkopi és computed tomography (CT) vizsgalatait mutatja be. Ezekkel a vizsga-
loberendezésekkel nemcsak hagyomanyos, kétdimenzids képek, hanem haromdimen-
zi6s modellek is létrejottek. Kép- és videdszerkeszté programok felhasznalasaval teszi
lehet6vé a varratban a virtualis utazast. A CT-felvételek alapjan készitett video, nagy
varrattérfogaton szemléletesen mutatja be a hegesztés hatasara létrejové buborékszer-
kezetet. Mely alapjan kovetkeztetéseket lehet levonni a hegesztés folyaman végbemend
buborékmozgésrol.
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WELDING OF ALUMINIUM FOAM

The aim of the presentation is to examine the weldability of the homogeneous arc welded
joint of current and potential car parts, produced from 5052 aluminum alloy (base al-
loy, composite, and foamed composite). The foamed composite — which is protected by
patents of the owner of Aluinvent Ltd. The raw material is now in a development phase,
that is the reason why we were only able to analyse the welding technological aspects.
The main target was to examine the aluminum foam joints made by TIG process. While
the welding process of the generally applied aluminum grades is well controlled, for the
aluminum composite foam no any valid regulation or standard available. Due to this
facts the characteristics of the different foam joints could be compared only with the
normal aluminum sheet standards, taking into consideration the main differences. In
the presentation different ways of analysis were introduced: digital microscope, electron
microscope, CT. With these methods more information can be gained about the welded
joint, without destruction of the material. The presentation summarizes the main diffi-
culties of the aluminum welding, and concentrate on the EN AW-5052 alloy’s problems.
Few slides demonstrate the pre-welding process, with microscopic and macroscopic
analysis. After the pre-welding experiment, trials of all the three materials were carried
out: three butt joints and three cross joints. The target was to observe how the bubble
structure changed after the applied welding process. At the end of the presentation few
slides describe the results of the welding and material testing activity and show the con-
clusions and the qualification aspects of the applied welding technology. The different
analyses can help us to define the potential applications of the foam material and further
development possibilities.
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ALUMINIUMOTVOZETEK ALLANDOARAMU ES IMPULZUSOS,
VEDOGAZOS, FOGYOELEKTRODAS I[IVHEGESZTESE

Pésalaky Dora — Miskolci Egyetem
Lukdcs Janos — Miskolci Egyetem
Torék Imre — Miskolci Egyetem

A kiilonféle aluminiumoétvozetek, killondsen a nagyobb szilardsaguak, a klasszikusnak
nevezhet$ alkalmazasaik mellett (példaul repiildgépipar) egyre jelentdsebb szerepet
jatszanak a szerkezetépitésben, a széles értelemben vett jarmtiparban stb. Azonban az
anyagok ezen ,,ij” csoportja nem csekély kihivas elé dllitja a mémokoket a tervezés, a
gyartds és az tizemeltetés soran egyarant. A hatékony felhasznalas tobb feltétele koziil
kett6t érdemes kiemelni: egy technologiai és egy alkalmazasi, illetve alkalmazhatosagi
feltételt. A technoldgiai feltétel a szerkezeti elemek kotése, leggyakrabban hegesztése,
igy az a hegeszthetdség kérdéskorében jelenik meg. Az alkalmazasi feltétel az ilyen tipu-
st szerkezetek, szerkezeti elemek terhelésébdl kovetkezik, amely jellemzden ismétlédé
igénybevétel, igy a kulcskérdés az azzal szembeni ellenallas. A kutatomunka célkittizése
egyrészt kidolgozni azokat a hegesztéstechnoldgiakat, amelyekkel megfelel6 tulajdon-
sagu hegesztett kotések készitheték, valamint sszehasonlitani azokat. Masrészt meg-
hatarozni a tulajdonsagegytittesek hangstlyos elemét, az ismétl6dé igénybevételekkel
szembeni ellenallast. Alkalmazhaté hegesztéstechnologiakat mutatunk be, 6082-T6
nagy szilardsagu aluminiumoétvozeten kivitelezett, az dsszehasonlitds alapjaul szolga-
16, allandoaramu, semleges véddgazos, fogyodelektrodas ivhegesztést, tovabba modern,
impulzusos, semleges védogazos, fogydelektrodas ivhegesztést, valamint ismertetjiik a
hegesztett kotések mechanikai tulajdonsagait.
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CONSTANT AND PULSED CURRENT GAS METAL ARC WELDING
OF ALUMINIUM ALLOYS

The magnitude of different aluminium alloys especially the ones with higher strength,
are increasing in the structural engineering, not just the usual applications (like the aer-
ospace industry) but more likely in the automotive industry. However, this “new” group
of materials faces engineers with great challenges in the aspects of design, manufacture
and operation. There are more assumptions of the effective use of aluminium, we should
highlight two important factor, the technological and the applicability criterions. The
technological criterion is the joining of structural elements, frequently with welding
thus the technological criterion ultimately is the weldability. The assumption of appli-
cability comes from the loading capability of these structures, which is typically cyclic
loading so the key issue is from the point of view of applicability is the resistance to fa-
tigue. The objectives of the research as a consequence are complex. On the one hand, the
development of welding technologies suitable to make welded joints with adequate and
aggregate properties. On the other hand cyclic stress resistance has to be determined as
the emphasized property. This article represents applicable welding technologies, such
as a classic CCGMA W technology as basis the for comparison and a modem PCGMA
W technology, both performed on 6082-T6 high strength aluminium alloy and also
represents the mechanical properties of the welded joints.
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A TERMOMECHANIKUSAN HENGERELT ACELOK HEGESZTHETOSEGE,
ISMETLODO IGENYBEVETELLEL SZEMBENI ELLENALLASA

Dobosy Addm - Miskolci Egyetem
Lukdcs Janos - Miskolci Egyetem

Nagy ciklusu faradasra érvényes tervezési hatargorbéket mutatunk be, és 6sszehason-
litjuk azok jellegzetességeit (felépités, szarmaztatas, alkalmazhatdsag). Bemutatjuk az
S960M (VOESTALPINE S960TM) alapanyag hegeszthetdségi jellemzdit, a hegesztési
munkatartomany meghatarozasanak vizsgalatait. Ismertetjiik az elvégzett, nagy ciklusu
farasztovizsgalatok eredményeit, a vizsgalt alapanyagra és az elkésziilt hegesztett koté-
sekre egyarant. A vizsgalatokat azzal a filozéfiaval terveztiik és végeztiik, hogy az ered-
mények statisztikusan reprezentaljak az alapanyagot és a hegesztett kotéseket. Vizsgala-
tainkat, illetve azok eredményeit irodalombdl szarmazé adatokkal is dsszevetjiik.

THE WELDABILITY AND FATIGUE BEHAVIOUR OF THE
THERMOMECHANICALLY ROLLED STEELS

The objective of this article is to present the results of our research work in the field of
high cycle fatigue. Different fatigue design limit curves will be introduced and compared
(construction, derivation, applicability). We present the weldability and the welding
window determination of the S960M (VOESTALPINE S960TM) termomechanical high
strength steels. High cycle fatigue examinations were prepared and executed based on
statistical aspects; accordingly the base material and the welded joints were represented
statistically. The high cycle fatigue tests (HCF), as well as the test results will be described.
Finally, both our examinations and their results will be compared with literature data.
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$960Q VS S355N: HOGYAN BEFOLYASOLJAK A HEGESZTESI
PARAMETEREK A HOHATASOVEZET TULAJDONSAGAIT NAGY-
ES NORMAL SZILARDSAGU SZERKEZETI ACELOKNAL

Gdspdr Marcell Gyula - Miskolci Egyetem
Balogh Andrds - Miskolci Egyetem

A szerkezeti acélok hohatasovezetében a hegesztési hobevitel hatdsara jelentds
mikroszerkezeti, ebb6él adédéan mechanikai tulajdonsagbeli valtozasok mennek végbe.
Napjainkban a felhasznaldk részérdl fokozodé igény mutatkozik a nagy szilardsagu szer-
kezeti acélok alkalmazasara, amelyek legnagyobb csoportjat a nemesitéssel (Q) eldalli-
tott szerkezeti acélok adjak. Ezek az acélok a normal szilardagtiakhoz képest a hegesztési
hébevitelre érzékenyebbek, ami a héhatasdvezetben megjelend hidegrepedések, illetve
szivossag- és szilardsagcsokkenés formdjadban mutatkozhat meg. A fizikai szimulacié
mint korszeri vizsgélati technika segitségével az alapanyagbdl kimunkalt probatesteken
a héhatasovezet kiilonbozé részei precizen, a késdbbi anyagvizsgalatoknak kedvezé mé-
rettartomanyban el6allithatok. Ennek eredményeként a tényleges hegesztési kisérletek-
hez képest tobb hegesztési paraméterkombindacio vizsgalhatd, és a hegesztési munkatar-
tomany viszonylag gyorsan és pontosan meghatarozhaté. Cikkiinkben keménységmérés
és miuszerezett titGvizsgalatok segitségével Osszehasonlitjuk a nemesitett, nagy szilard-
sagu és a normalizalt (N), kozepes szilardsagu acélok héhatdsovezetének felépitését, és
elemezziik a hegesztési paraméterek héhatasovezeti savokra gyakorolt hatasat.

$960Q VS S355N: WHAT IS THE EFFECT OF WELDING PARAMETERS
ON HEAT-AFFECTED ZONE PROPERTIES

In the heat-affected zone (HAZ) of structural steels microstructural changes happen
effecting significantly the mechanical properties. Nowadays, on behalf of the engineers
there is a growing demand for the application of high strength steels, which largest group
are the quenched (Q) and tempered (HTT) structural steels. These steels, cornpared to
mild steels, are more sensitive to the welding heat input, which may result cold cracking
and the reduction of toughness and strength properties in the HAZ. By advanced’ physi-
cal simulators the critical parts of HAZ can be precisely created in a favourable size for
the further materials tests. Therefore wider combination of welding parameters can be
tested and the welding lobe can be determined. In present paper the properties of HAZ
of $960Q and S355N will be compared by hardness and instrumented Charpy V-notch
test, and the effect of welding parameters on the critical HAZ areas is analysed.
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A SEFERIAN-OSSZEFUGGES ALKALMAZASI LEHETOSEGEI
ELOMELEGITESI HOMERSEKLET MEGHATAROZASARA

Kovics Tiinde - Obudai Egyetem
Gati Jézsef — Obudai Egyetem

A hegesztési technoldgia tervezése soran igen fontos figyelembe venni az acél hegesztési
hé hatasara [étrejove viselkedését. Ismert, hogy a nemesithetd acélokban edzédési folya-
mat johet létre, mely a szovetszerkezet megvaltozasat okozza. Az edzés soran létrejové
ausztenit-martenzit fazisitalakulas kifejezetten el6ny®6s, szildrdsagnéveld hatast, mig
ugyanez a szovetszerkezeti véaltozas a hegesztett varrat héhatasovezetében nem kivana-
tos. A hegesztési technoldgia sordn ennek elekeriilésére elémelegitést kell alkalmazni.
Az el6melegités hémérsékletének meghatarozasara szamos modszer ismert. Az altalunk
vizsgalt Séférian-moddszer igen egyszerl, de az acéloknak csak egy csoportjara alkal-
mazhatd. Az alkalmazhatdsagi tartomanyt kivantuk dolgozatunkban kiemelni, illetve
bemutatni a Séférian-mddszert.

SEFERIAN EQUATION APPLICABILITY FOR DETERMINING
THE PRE-HEATING TEMPERATURE

During the welding technology specification it’s very important to consider the effect of
welding heat for the steel resulting behavior. It is known that in case of the tempering
steels the quenching process can occur changing in the microstructure. During the the
quenching the resulted austenit-martesite phase transformation is advantageous, cause
hardening, even that the same microstructure changing in case of welding heat affected
zone is undesirable. For prevention of the undesirable microstructure in the welded
work it needs to apply pre-heating. Determining the preheating temperature of the sev-
eral meth-ods found. The used Séférian method is very simple but should only be used
in a smal steel group. The range of applicability of our study we wanted to highlight and
present the Séférian method.
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TOBBSOROS VARRATFELEPITES ESETEN KIALAKULO HOHATASOVEZETI
SAVOK FIZIKAI SZIMULACIOVAL TORTENO VIZSGALATA
NEMESITETT, NAGY SZILARDSAGU ACELOKON

Viradi Ddvid — Miskolci Egyetem

A hegesztett szerkezeteket tervezé szakemberek korében egyre inkabb névekvé igény
mutatkozik a nagy szilardsagu szerkezeti acélok alkalmazasara. Ezek az acélok a kima-
gaslo szilardsagukhoz képest kedvez6 szivossagi és rendszerint elfogadhato alakvaltozasi
jellemzékkel rendelkeznek. A nemesitett, nagy szilardsagu acélok kivalo szilardsagi jel-
lemzéi egy nemegyensulyi, részben megeresztett martenzites szovetszerkezetnek, vala-
mint a meleghengerlést kovetd edzésbdl, illetve a nagy hémérsékletti megeresztésbol allo
hékezelésnek koszonhetSk. Ezt a nemegyensulyi szovetszerkezetet azonban a hegesztési
héciklus irreverzibilisen megvaltoztatja, ebb6l adododan pedig egy rendkiviil inhomogén
mikroszerkezettel, illetve mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezé héhatasovezet jon
létre, amelyben az alapanyaghoz képest csokkent szivossagu, lokalis savok alakulnak ki.
Ennek kovetkeztében a sikeres hegesztéstechnologia kidolgozasahoz a hegesztett kotés
héhatasovezetében végbemend, dontéen kedvezdtlen valtozasok preciz ismeretére van
sziikség. A hagyomdnyos anyagvizsgalati eljardsok a héhatasovezet csekély kiterjedésé-
boél adédoéan csak korlatozott lehetéséget biztositanak a héhatasovezet tulajdonsagainak
elemzéséhez. Az Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Intézetben rendelkezésre allé
fizikai szimulator segitségével azonban laboratériumi kériilmények kézott valik lehetévé
a héhatasovezet kiilonbo6z6 savjainak eléallitasa az alapanyagbol kimunkalt probatest
teljes keresztmetszetében, a késGbbi anyagvizsgalatokhoz sziikséges, viszonylag nagy
térfogaton. A diplomamunkam keretében elvégzett kutatdémunka soran a WELDOX
960 E (MSZ EN 10025-6 szerint S960QL) elnevezést, nemesitett, nagy szilardsagu
acél szivossag szempontjabol kritikus héhatdsovezeti savjait, a szemcsedurvulasi, az
interkritikusan megeresztett, valamint a tobbrétegti varratfelépités esetén kialakulo, Gn.
interkritikusan megeresztett durvaszemcsés savokat allitottuk elé a védégazos, fogyo-
elektrodas ivhegesztésre (ISO 4063:2011 szerinti 135-0s eljaras) jellemz6 t8,5/5 hilé-
si idétartomanyokra (5, 15 és 30 s). A kritikus héhatasovezeti savok tulajdonsagainak
vizsgalatahoz optikai, valamint pdsztazé elektronmikroszképpal (SEM) készitettiink
felvételeket, illetve makro- és mikrokeménységmérés, valamint Charpy-féle {itévizsgalat
segitségével elemeztiik a hegesztési paraméterek héhatasovezetre gyakorolt hatasait.
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INVESTIGATION OF HEAT AFFECTED ZONES FORMED IN MULTIPASS
WELDED JOINTS OF (Q+T) HIGH STRENGTH STEELS
BY PHYSICAL SIMULATION

Nowadays, there is a growing tendency for the application of high strength steels
among the designers of welded structures. These steels do not only have outstanding
yield strength, but also prosperous toughness and admis-sible ductility. The (Q+T) high
strength steels” exceptional mechanical properties stem from a non-equilibrium, quasi-
quenched (low carbon content) and tempered martensitic microstructure. However,
this non-equilibrium microstructure is irreversibly changed by the welding heat cycle,
resulting an inhomogeneous HAZ with diverse mechanical properties, in which local
HAZ areas are forming with decreased toughness. Consequently, the effect of these dis-
advantageous microstructural changes should be deeply discovered in order to deter-
mine the optimal welding lobe for this steel grade. Due to the narrow extent of HAZ,
by the application of the conventional material testing methods, we have only limited
opportunities to analyse its properties. Nevertheless, by the application of the physical
simulator available in the Institute of Materials Science and Technology, we are able to
reproduce the different HAZ areas in the whole volume of the test specimen, in labora-
tory environment. Then the simulated HAZ area can be examined with conventional
material testing methods (almost) without dimensional limitations. In my research
work, the most critical (in the matter of toughness) HAZ areas, the coarse-grained and
intercritical heat-affected zones (formed in single-pass welded joints), and the inter-
critically reheated coarse-grained zone (formed in multi-pass joints) were reproduced
for the welding lobe of GMAW applying t8,5/5 cooling times between 5 and 30 s. The
properties of these heat-affected zones were analysed by optical and scanning electron
micro-scopes, hardness test and Charpy V-notch impact test.
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HEGESZTESI FOLYAMATOK NUMERIKUS SZIMULACIOJA
A CEN ISO/TS 18166:2015 SZABVANY ALAPJAN

Borhy Istvin - TUV Rheinland InterCert Kft.

A globalis piaci verseny a termékek tervezése valamint gyartdsa soran alkalmazhat¢ in-
novativ technoldgiak és eszkozok fejlesztését koveteli meg. A szamitégépes eréforrasok
és az alkalmazott szoftverek fejlédése lehetdséget teremtett arra, hogy a modellezésbe a
termék egészét valamint a termék- és technoldgia-tervezés teljes folyamatat bevonjak.
A hegesztési folyamatok numerikus szimuldciéja (Computational Welding Mechanics
(CAW)) a hegesztett szerkezetek tervezési folyamatanak egyre meghatarozobb alkalma-
zasi teriilete. El6adasunkban a hegesztési folyamatok numerikus szimulaciéjanak végre-
hajtasdhoz, validalasahoz, verifikaldsahoz és dokumentalasdhoz kapcsolodo kovetelmé-
nyeket az ISO/TC 44 Hegesztés és rokoneljarasok miiszaki bizottsdg altal kidolgozott CEN
ISO/TS 18166:2015 szabvany alapjan ismertetjiik.

NUMERICAL SIMULATION OF WELDING PROCESSES BASED
ON THE CEN ISO/TS 18166:2015

The global competition on the market requires the development of innovative technolo-
gies and equipment in the design and manufacture of the products. The computing re-
sources and computer programs allow us to involve the whole process the complete
product, and the design of the product and the elaboration of the technologies into
the modelling. The numeric simulation of welding processes (Computational Welding
Mechanics (CAW)) is becoming more and more important area of use for the design
of welded structures. This lecture describes related requirements for implementation,
validation, verification and documentation of the numeric simulation according to CEN
ISO/TS 18166:2015 elaborated by Technical Committee ISO/TC 44 (Welding and allied
processes).
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A KOMBINALT, ELLENALLAS-PONTHEGESZTETT-RAGASZTOTT KOTESEK
VIZSGALATA NAGY SZILARDSAGU ALUMINIUMOTVOZET ESETEN

Bulla Péter Agoston — Miskolci Egyetem

Manapsag a jarmdiparban az acélrél aluminiumra torténd 4atallas zajlik, mely koszon-
heté a nagy szilardsdgt aluminiumétvozetek rendkiviil jo tulajdonsdgainak. Az jra-
hasznosithatosaga és kis strtiségéhez képest nagy szilardsaga miatt, egyre tobb tertile-
ten képes helyettesiteni az acélokat. Az autéiparban vékony lemezek atlapolt kétéseinek
készitésénél a leggyakrabban alkalmazott hegesztési eljaras az ellenallds-ponthegesztés.
Mint minden eljarasnal, itt is talalkozhatunk hegesztési nehézségekkel. A ponthegesztett
kotés fesziiltségfelvétele egyenetlen, illetve az eljaras korlatozott a falvastagsag és a hoz-
zaférhetdség tekintetében, raaddsul aluminium hegesztésekor nem tudjuk garantdlni a
kival6 mindséget. E problémak kikiiszobolésének céljabdl ragasztastechnologiaval kom-
binalhatjuk a hegesztést. Kutatasomban a kombinalt kétések nyiro-szakito igénybevétel-
lel szembeni ellenélldsat vizsgaltam.

EXAMINATION OF COMBINED RESISTANCE SPOT WELD-BONDED JOINTS
OF HIGH STRENGHT ALUMINIUM ALLOY

In the industry there is a shift from steel to aluminium, as aluminium alloys are totally
recyclable, corrosion resistant, solid with little density and are capable of substituting
steel products in more and more fields. In vehicle industry one of the most frequently
used welding process to form a joint between thin sheets is resistance spot welding. As
all welding processes, it also has limitation, for example the difficult access to the larger
pieces, or the uneven tension pickup of the bond; moreover, welding aluminium alloys
does not guarantee good quality joints, and there are welding limitations concerning
the material thickness. In order to eliminate these limitations different adhesives can be
used. In present research work the effect of adhesive on resistant spot welded joints is
investigated in terms of the bearable shear forces.
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A KISERLETES TECHNOLOGIAFEJLESZTES HATEKONYSAGANAK
JAVITASA VEGESELEMES MODELLEZES ALKALMAZASAVAL
NAGY SZILARDSAGU DP-ACELOK PONTHEGESZTESEKOR

Prém Ldszlo — Miskolci Egyetem
Balogh Andrds — Miskolci Egyetem
Bézi Zoltdn - Bay Zoltan AKN Kft.

A nagy szilardsagu, ferrit-martenzites szévetszerkezetd, kettés fazisa (DP-) acélok el-
lenallas-ponthegeszthetségét vizsgaljuk a végeselemes modellezés és a kisérletes ku-
tatas egyiittes alkalmazdsaval. A DP-acélok ellenallas-ponthegesztésekor edz8dési
veszéllyel, a kotés kedvezétlen tonkremenetelével, akar tizemkozbeni repedéssel is sza-
molnunk kell, ha a lagyacéloknal megszokott technoldgiat alkalmazzuk. A DP-acélok
ponthegesztési kisérletei és végeselemes modellezése soran a hagyomanyos, folyamatos
energiabevitel(i és a szimmetrikus kétimpulzusu, szakaszos energiabevitell technolégiat
hasonlitottuk &ssze. A kisérletek egyértelmi tapasztalata, hogy a mikroszerkezeti val-
tozasok kézbentartdsaban és céliranyos szabalyozasaban az impulzuskozi szlinetidének
kitiintetett szerepe van. A sziinetidé nagysaga alapvetSen befolydsolja a ponthegesztett
kotések keménységeloszlasat, teherbird képességét és tonkrementeli modjat. Megfelels-
en nagy impulzusok kozotti sziinetidé alkalmazasaval a heglencse egy része vagy akar
teljes egésze a masodik aramimpulzussal atkristalyosithato, ezaltal pedig a DP-acélok
pontkétéseinek szemcseszerkezete finomithato, keménységeloszlasa, statikus mechani-
kai jellemz6i és dinamikus viselkedése jelentésen javithat6, hegesztési munkatartoma-
nya pedig stabilizalhat6 és bévithetd. Szakaszos energiabevitel alkalmazasaval a ponthe-
gesztést rendszerint megel6z6 képlékeny hidegalakitas hegeszthetdséget kedvezotleniil
befolydsolo hatasai is jelentésen mérsékelhetéek.
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IMPROVEMENT IN EFFECTIVENESS OF EXPERIMENTAL TECHNOLOGY
DEVELOPMENT BY FINITE ELEMENT MODELLING FOR RESISTANCE SPOT
WELDING OF HIGH STRENGTH DP STEELS

In this paper spot-welding technology of steel sheets made of Dual-Phase steel, one of
the most important materials in the automotive industry has been analyzed with finite
element modelling and experimental research. During the spot welding of DP steels,
when using the technology familiar with mild steels, the risk of hardening, the unfavour-
able failure of the joint or even cracking during opera-tion must be taken into account,
therefore welding technology must be planned on different theoreti-cal bases. The tradi-
tional, continuous energy input and the symmetric double pulse as the non-continuous
energy input were compared for resistance spot welding, focused on the advantages of
pulsed energy input. The effect of the intermediate time between the first and second
pulses on the hardness distribution, susceptibility to hardening, load bearing capacity
and failure modes of high strength steel joints, in case of spot welding with symmetric
double pulse current, have been studied by experimental method. Using an appropri-
ately increased intermediate time between pulses a part of or the entire weld nugget can
be recrystallized and tempered with the second current pulse, the microstructure of
spot welds in DP steels can be fined, their hardness distribution and the conven-tional
static mechanical properties and dynamic load can be significantly improved, and the
weldabil-ity lobe can be stabilized and expanded. Using pulsed energy input we could
reduce the effect of cold forming, which is also a great advantage.
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PONTHEGESZTETT KOTESEK SZIVOSSAGANAK MERESE
EGYSZERU MODSZERREL

Pogonyi Tibor —- Dunatjvéarosi Egyetem
Palotds Béla — Dunatjvarosi Egyetem

A ferrit-martenzites DP 600 tipusu acélok ellenallas-ponthegesztésénél a varratban tual-
zott keménység alakul ki, ezért a gyakorlatban 6sszetett hegesztési munkarendet alkal-
maznak, altalaban utélagos hokezeléssel. Kutatasunkban azt vizsgaltuk, hogyan lehet
egyszerli moddszerrel informaciét szerezni a ponthegesztett kotések szivdssagarol. A
vizsgalatot a Czoboly-Radon-maddszer alapjan végeztiik el. Kiillonb6z6 atméréjt furato-
kat fartunk a kotésekbe, és ennek mértiik az alakvaltozasat nyird-szakit6 vizsgalat utan.
Osszehasonlitottuk az egyszer(i munkarenddel hegesztett és a hegesztés utan hékezelt
darabok alakvaltozasat. A vizsgalatok alapjan azt kaptuk, hogy az 6sszetett munkarend
alkalmazasa elényos ezeknél az anyagoknal, hiszen a hegesztés utdn hékezelt darabok-
nél nagyobb alakvaltozasokat mértiink. Ez az egyszeri mddszer alkalmas arra, hogy az
ellendllds ponthegesztéssel készitett kotések szivossagat elemezziik.

A SIMPLIFIED METHOD FOR EVALUATION OF TOUGHNESS
OF RE-SISTANCE SPOT WELDED JOINTS

In the resistance spot welded seam of ferrite — martensitic DP 600 steel, too high hard-
ness is forming, due to this fact a complex welding schedule shall be applied with a
post weld-ing heat treatment. In our research work we investigated that how can get
information about toughness of spot welded joint with a simple method. We carry out
an investigation according to Czoboly - Radon method. We drilled different diameter
holes into the joints and measured their deformations after tear — shear test. We com-
pered the deformation of holes of welds produced with a simple welding schedule and
the deformation of holes after post welding heat treatment. The results showed that the
application of complex welding schedule has advantages, because we measured a higher
deformation in weld, when post welding heat treatment was carried out. The simple
method introduced in the paper can be applied for determination of toughness of resist-
ance spot welded joints.
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ADDITIV GYARTAS ROBOTOSITOTT, HUZALELEKTRODAS,
VEDOGAZOS HEGESZTESSEL

Uzonyi Sdndor - Flexman Robotics Kft.
Asztalos Lilla - BME Anyagtudomany és Technolégia Tanszék

Az additiv gydrtas soran, szemben a hagyomanyos szubtraktiv, forgacsoldsi technoldgi-
akkal, a végleges geometriandl kisebb el6gyartmanybdl indulunk ki, és rétegrdl rétegre,
anyagot hozzaadva jutunk el a kivant termékhez. Az additiv gyartas megitélése igen ve-
gyes, a napi sajtoban rendszeresen fel-fel bukkannak kevés muszaki tartalommal bird
cikkek, mig az iparban van, aki bazari mutatvanynak tekinti, am van, aki mar bevezette
a sorozatgyartasba. Mivel a fémek additiv gyartasa, kiilonosen huzalalapanyag feldolgo-
zasa soran, tulajdonképpen egy nagy pontossagu felrakohegesztés, a kutatasunk célja en-
nek megismerése és bevezetése sajat hegesztérobotjainkra. A BME Anyagtudomany és
Technolégia Tanszékén talalhat6 ivhegeszté robotunkon probahegesztéseket végeztiink,
hogy meghatarozzuk az adott dsszedllitasra (robot + dramforras + hegesztéanyagok) mi-
lyen a vizsgélt technologia felbontoképessége és hatasossaga, valamint arrdl is képet kap-
junk, hogy hogyan viszonyulnak a felhegesztett anyag mechanikai tulajdonsagai a huzal
gyartdja altal megadottakhoz. Az ilyen iranyu fejlesztések Magyarorszagon is sok helyen
kamatoztathatoak, kiilondsen olyan alkalmazasokban, ahol draga és nehezen megmun-
kalhaté anyagokat kell beépiteni, majd forgacsolni. Ezért fontos, hogy csak annyit, és
csak oda hegessziink, ahol sziikség van ra. Ilyen példaul a kovacsszerszamok javito-felra-
ko hegesztése, de takarékszerszdmok gyartasdnak lehetdségét is vizsgaljuk. A kisérletek
soran sikeresen dolgoztunk fel szénacél, aluminiumoétvozet és nikkelbazist, portéltetii
huzalokat is. Az additiv gyartasi gyartérendszer a technoldgia sajatossagai miatt igen
rugalmas, mert a robotok jol programozhatdk offline szoftverek tjabb valtozataival ilyen
feladatokra. A munkatér és a munkadarab méretaranyatdl fliggéen egy robot akar tobb
munkadarabon is tud egyszerre dolgozni. A kisérletek egyértelmiien megmutattak, hogy
a hattengelyes hegesztérobotok tobb szempontbél kedvezébben hasznalhatdk additiv
gyartasra, mint az eddig hasznalt berendezések.
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ADDITIVE MANIFACTURING BY ROBOTIZED GMAW

During Additive Manufacturing (AM) the workpiece (wp) is shaped by adding material
on its surface layer by layer, compared to conventional machining. There are various
opinions about AM, some manufacturers think it is just hanky-panky, but some manu-
facturers have already added it on daily routine. The AM of metals, especially by wire
based technologies, is basically high precision surfac-ing welding, this research aims to
learn it and apply it to our welding robots. We did tests, in the De-partment of Material
Science and Engineering on our education robot to examine the resolution and efficacy
of the composition. We also examined the mechanical properties of the welded mate-
rial and compared it to the guaranteed values of the welding consumable. AM could be
applied many places in Hungary, especially where expensive and hard-to-machine ma-
terials have to be manufactured and it is recommended to weld the just right amount of
material to just the right place. For example it can be applied to repair surfacing welding
of hot forming dies. An AM manufacturing system is very flexible, because of its speci-
alities. The robots can be programed by new versions of offline soft-wares. Depending
of the size of wp one robot can work on multiple different wp. According to our results
six-axis robots are better to metal AM compared to the previous machines.
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MI TORTENIK AZ IVGYUJTAS ELOTT?

Timcsdk Istvdn — igm Robotrendszrek Kft.
M. Wihsbeck - igm Robotersysteme AG.

Robotos és automatizalt hegesztések gazdasagossagat és mindségét alapjaban befolyasol-
jak az fvgyujtas el6tti folyamatok, példaul az elétervezés, alapanyagok és munkadarabok
pontos szakmai el6készitése. Hegesztett szerkezeteknél a megrendeldk részérdl koztu-
dottan folyamatosan novekszenek a mindségi kovetelmények, ami a gyartoktol megko-
veteli a szubjektum erds redukaldsat és a komplett gyartasi folyamat automatizaldsat. Az
igm Robotrendszerek Kft. a GWT Csoport tagjaként egy rovid eléadasban és konkrét
projektnél mutat be néhany lényeges szempontot a folyamat kialakitasaban. Ennek ke-
retében foglalkozik robotos leélezésekkel, munkadarabok eldzetes tervezésével, offline
programozassal, modern igm-szenzortechnikaval és az ezekbdl eredé megtakaritasi po-
tenciallal. Szamos neves cég alkalmaz FMS-gyartdsorokat, Pick & Place-rendszereket,
ahol a gépkezel6k csak a munkadarabok mozgatasat végzik, igy jelentdsen lecsokkent
a manualis hegeszt6k szama. Kiemelten fontos megallapitas, hogy a termelékenység és
mindség novekedése mellett, a munkahelyek szama nem csokkent. A hegeszték atképzé-
se mas munkateriiletekre sikeresen megvaldsult. Legtobben a hegesztérobotok online és
offline programozasaban kaptak 4j feladatot, ami egyben szakmai elGrelépést is jelentett
szamukra. Az automatizélt rendszerek fejlddési iranyét elsésorban a tavol-keleti cégek
megrendelései mutatjadk. Ma madr tobb eurdpai cég is komplett rendszerekben gondol-
kozik. A rendelési trendek is ezt tiikrozik.
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WHAT HAPPENS BEFORE THE ARC IGNITE?

Economy and the quality of the robotic and automated welding are basically influenced
by the pre arc processes, for example the pre planning and the accurate professional
preparation of work pieces. The continually grows of quality requirements are known by
welded structures, which requires from manufactures a strong reduction of subjectivity
and the complete automation of the manufacturing process. igm Robotrendszerek Ltd.,
as a member of GWT Group, shows in a short presentation and in a specific project
some essential aspects in realisation of this process. igm pays attention to advance plan-
ning, offline programming, modern sensor technology of igm and saves potential from
these results within this themes. Many reputable companies are using FMS production
lines, pick & place systems, where the operators move only the work pieces, so the num-
ber of manual welders can be reduced significantly. It is a particularly important finding,
that beside the increasing of productivity and quality, the number of working places
have not declined. The reeducation of the welders for other working areas were success-
fully realized. Most of the welders got new tasks at online and offline programming of
welding robots, which generates a professional step forward for them. The development
directions of the automated systems show first of all new orders of the Far-Eastern com-
panies. Today there are more and more European companies, who are thinking about
complete complex systems as well. The trends of projects reflect this as well.
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ELECTRON BEAM TECHNOLOGIES

Jorg Winkler — igm Robotersysteme AG.
Timcsdk Istvdn — igm Robotrendszerek Kft.

A Steigerwald Strahltechnik GmbH (www.steigerwald-eb.de) és PTR Strahltechnik
GmbH (www.ptr-gmbh.de), a Global Welding Technologies Zrt. tagjaiként nagyhaté-
konysagui és modern berendezéseket gyartanak nemzetkozi partnereik szamaéra hegesz-
téshez, furashoz és hokezeléshez. A gyartasi telephelyek Németorszagban (Maisachban
Miinchen és Langenselbold Frankfurt mellett), valamint Magyarorszagon Gy6rben (az
igm Robotrendszerek Kft. iizemeiben) talalhatok.

Az elektron- és lézersugaras hegesztési technologidkat vakuumban vilagszerte tobbféle
teriileten alkalmazzdk a fémfeldolgozé iparban. Harom ilyen gyakori alkalmazasi teriilet:
1) Komplett alkatrészek és munkadarabok elektronsugaras hegesztése erdsen 6tvozott
acéloknal elsdsorban az energiaiparban (turbinaknal) és tirkutatdsban, valamint reptilé-
gépiparban (hajtomtiveknél). Elektronsugaras berendezések 0,5-t61 60 m® vakuumkamra
méretekben feladatorientéltan és a vevdvel egyeztetve keriilnek megtervezésre. Kamras
gépek esetén a munkadarab mozgatésa koordinatdk mentén (2 tengellyel, x—y-asztalon),
vagy linedris mozgatassal (1 tengellyel, x-asztalon) térténik. Ezen alapmozgasok alapve-
téen kiegészithetdek forgd, vagy forgatd-billentd asztalokkal és vevdspecifikus mozgato-
késziilékekkel, vagy tobbszabadsagfoku pozicionalokkal. Szerszamgépeknél alkalmazott
pozicionalasi pontossaggal és a mozgatokésziilékek egzakt mozgatasi sebességevel bizto-
sitjak a megmunkalasi eredmény mingségét.

2) Az elektronsugaras hegesztési folyamatokat sikeresen alkalmazzak az autéiparban is
kiemelt minéségt alkatrészek gyartasahoz. A legtobb ilyen alkatrész féleg hajtomtivek-
hez tartozik (powertrain): mint példdul a sebességvalto alkatrészek sokfélesége (fogaske-
rekek, tengelykapcsolatok), vagy nagyfordulatszammal forgé turbofeltolto részegységek.
A tomeggyartasban miikodo berendezések litemgyartason behelyezés, hegesztés és kivé-
tel taktusban miikddnek és lehet legrovidebb gyartasi idéket lehet elérni.

3) A nagyteljesitményi lézer dramforrasok kival6 sugarmindsége tovabb néveli a 1ézer-
sugar alkalmazasi teriiletét. Redukélt nyomast atmoszféraban a lézersugar alkalmaza-
sa tovabbi eldnyoket mutat. Azonos energiaraforditassal az hegesztési mélység kozel
megkétszerezhet és joval pontosabb parhuzamossag biztosithat6. Ezen tul lényegesen
lecsokken a fémgdz befolyasa, csokken a plazmaiv és a hegesztés frocskolése.
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ELECTRON BEAM TECHNOLOGIES

Steigerwald Strahltechnik GmbH (www.steigerwald-eb.de) and PTR Strahltechnik
GmbH (www.ptr-gmbh.de), as members of Global Welding Technologies AG are pro-
ducing state-of-the-art and high efficient machines for welding, drilling and hardening
for their worldwide customers. Our production facilities are located in Germany (at
Maisach near Munich, Langenselbold near Frankfurt) and in Hungary (at the plant of
igm Robotrendszerek Kft. in Gyor).

The technology of Electron Beam Welding and Laser Beam Welding in Vacuum are
used for many applications at the metalworking and welding industry around the world.
Three main applications are as follows:

1) Welding of complex components consisting of high alloyed steel for energy genera-
tion parts (turbines) and modules for aviation and aerospace industry (jet engines).
Electron beam welding machines with a chamber volume from 0,5 m® up to 60 m? or
more will be designed in closed cooperation with our customers on the basis of their
demands. Chamber machines are equipped with either a coordinate table (2 axes, x-y
table) or a linear movement (1 axis, x-table), which are used to move the work pieces.
It is possible to add to these basic movement systems rotating devices, tilting devices,
customized mechanisms or any combination of these devices. Positional accuracy, as
with tool machines, and movement systems with narrow speed tolerances ensure results
of the highest quality.

2) Beam welding processes are also successful used in automotive industry for joining
high quality parts. Mostly these parts are used in power train, like versatile gear box
parts or high speed rotating parts for turbo chargers. The machines are designed for
mass production and work with the reliable 180° rotary index-table system. This makes
it possible for the exchange time of the process to be co-incident with the load/unload
cycle, so that shortest cycle times can be achieved.

3) The availability of high power and high quality laser sources extends the field of op-
erations for lasers. Laser welding at reduced pressure is characterized by a range of ad-
vantages: With the same laser performance, the achievable welding depth is approxi-
mately doubled in comparison to welding at normal ambient pressure. The weld profile
is also more parallel-sided and the occur of metal vapor, plasma plume and spattering is
reduced by a substantial degree.
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A HEGESZTES ES A SZAKNYELV IDOSZERU KERDESEI

Dobrdnszky Janos — MTA-BME Kompozittechnoloégiai Kutatdcsoport
Bitay Eniké - Sapientia Erdélyi Magyar Tudomanyegyetem

A hegesztés szakteriilete folyamatos fejl6dés szintere annak minden részében: a hegesz-
tési eljarasok, a hegesztdanyagok, az alapanyagok, az automatizalds, az anyagvizsgalat,
valamint a mindezen teriileteken folyamatosan keletkezd 1j ismeretek leirasara, meg-
hatarozasara szolgal6 szaknyelv teriiletén. Az eléadds a hegesztés egyes szakteriiletein
végbement Uj fejlesztésekbdl szemléz, a szaknyelvi szempontok hangsilyozasaval.

ACTUALITIES IN WELDING AND TERMINOLOGY

Looking for welding technology it can be seen a continuous development in its many
seg-ments; welding processes, consumables, parent materials, automation, material’s
testing, etc. In the same time they can establish also a parallel development regarding to
the weld-ing related technical language. The paper aims to present some developments
of the re-cent past, and makes an attempt at their Hungarian terminology.
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HEGESZTESI SEBESSEG AZ ELVARASOK ES A REALITASOK TUKREBEN A GE-
PESITETT ELJARASOK ALKALMAZASANAL

Csata Barna - ESAB Kft.

A nagyobb termelékenységre valé igények a hegesztett szerkezetek gyartasanal fokozodo
figyelmet eredményeznek az automatizalt hegesztési eljardsok bevezetései lehetésége-
inek megvizsgalasat tekintve. A hegesztési folyamat termelékenységét tobbek kozott a
hegesztési sebesség is donté mértékben meghatarozza. Ebbdl is adédik a hegesztett szer-
kezeteket gyartok részérdl a sok esetben tapasztalt, feltétel nélkiili elfogadas egyik vagy
masik gépesitett eljaras és ezt kiszolgal6 berendezés irant, ha ez kizarolag csak nagyobb
hegesztési sebességet igér. Nyilvan ennek koltségvonzata is van, ami az illet6 berendezés
vasarlasi értékét tekinti, amely fontos tényezd szokott lenni a lehetdségek megvizsgalasa-
ban és a dontések meghozatalaban, kivételt képezve ez al6l a manapsag oly széles korben
elterjedt, a beuhdazasok szazalékos aranyat kiillonb6z6 mértékben tamogatd pénzalapok-
bdl palyazatok utjan lehivhat6 dsszegek nehezen tervezhetd idészakaban. A jelen cikk
célja, hogy némely, nagy hegesztési sebességet biztositd eljaras utjan megvaldsitott meg-
oldasok bemutatasra keriiljenek, ezen eljarasok elényeit bemutatva, de ugyanakkor sor-
ra keriil olyan technoldgiai vagy a gyartasfolyamatot érint6 tényez6k rovid megemlitése
is, amelyek figyelmen kiviil hagyasa a hegesztett szerkezetek varratminéségét rontjak, és
a gyartdsi folyamatban fellépd szervezettségi akadalyokhoz vezethetnek.

THE WELDING SPEED IN RELATIONSHIP BETWEEN EXPECTATION AND
REALITY IN CASE WHEN MECHANISED SOLUTIONS APPLIED

The endeavor for higher productivity at the production of welded objects is placing in
focus the automated welding proecedures. The welding productivity is influnced among
other factors by the attainable welding speed as well. As experienced in many cases this
leads the producers of the welded products to make their own choice, unconditioned by
other factors, toward that welding solution and equipment which theoretically provides
the highest welding speed. Obviously this may have purchasing price increasing influence,
which one of the most important decision factor used to be, however nowadays due to
possibilities of applying for investments supporting finacing projects — nevertheless with
unpredictable timing of their outcome - the investment price it is not always tailored to
the overall needs and circumstances, which may caracterize that particular production
flow. The scope of the paper is to present some already implemented high welding speed
solutions together with some factors which when very high welding speed is applied it
may have risks jeopardizing the quality of welded products from technological point of
view or may lead to bottlenecks in the production flow.
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HEGESZTESTECHNOLOGIA TERVEZESE IPARI SZEMMEL

Bodorkés Gergely - RECHNEN Hegesztéhaz Kft.

2016-ot irunk, amikor a termékek megtervezésénél két nagyon fontos dolgot kell figye-
lembe venniink. Ez viszont nemcsak a hegesztett termékekre igaz, hanem minden mas
esetben is felmeriil6 kérdés. Egyik a termékiink élettartama, megbizhatdsaga. Azaz, mi
az a terhelés, amit ki kell neki birni, milyen feltételek mellett és mennyi ideig. Ezeket
szabvanyok hatarozzdk meg, de ezen beliil is van a gyarténak elég nagy mozgastere.
Ilyen példaul az alapanyag megvalasztdsa, a gyartastechnoldgia, a termékbe beépiilé mas
anyagok mindésége. A gyartastechnolégidnal nagyon fontos, hogy a termék mindsége
reprodukalhato legyen. Azaz a mindségbiztositas kérdését sem szabad elhanyagolnunk.
Természetesen itt keriil el6térbe a masik nagy kérdéskor, melyet a gyartasi koltségek-
nek neveziink. Ha a fenti tényezéket mind a maximalis biztonsagra, a legnagyobb élet-
tartamra fogjuk paraméterezni, akkor a termék eladhatatlanul draga lesz, és azon tul
a gyarthatdsag is kétségessé valhat. Természetesen a tulajdonosi/megrendeléi érdekek
(koltségek) mindig szemben édllnak a mindséggel. Nekiink, mérnékoknek az a felada-
tunk, hogy megtalaljuk azt a pontot, azt az optimalis kdzéputat, ahol a termék minéségé-
nek reprodukalhatdsaga mellett, megfelel6 megbizhatésaggal gazdasagosan gyarthatova
valik. Az el6adasban egy konkrét ipari eset feldolgozasara keriil sor. Annak el6zményei-
t6l a technoldgia elsd fejlesztésén keresztiil egészen napjainkig. A széban forgé esetnél az
alapanyag megvaltoztatasa, a technologia modositasa és annak hatdsa a gazdasagossagra
jol nyomon kovethetd.
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PLANNING THE WELDING TECHNOLGIES - INDUTRIAL APPROACHES

In our days, ie. in the second half of the 2010-s years we are facing to two major tasks.
These tasks are very important not only in welding technologies, but in any produc-
tion procedures. One of them is connected with the life time and the reliability of the
product as well. In other words, the loading capacity and the operating time. They are
generally de-termined by the standardised methods, but the specialists of the produc-
tion engineers have a relative wide range within the frame of the standards. For example
materials elec-tion, production technology, parameters production technologies can be
regarded as a free parameter .If the production technology has been selected, than the
most important item is the reproducibility of the production process. This is controlled
by an adequate quality assurance system. In addition to the quality of the products their
costs item the se-cond very important issue. The main target is designing and processing
a product to find the possible cost effective solution including both the base material
and processing tech-nology. The target always includes both the quality and the life time
items. These are gen-erally in adversary connection. The main task of a product engineer
is to find compromises between the quality and the required costs of products. The step-
by-step realization of the above mentioned principle will be demonstrated on selected
welded product. The quality and the production cost will be analysed as a function of
welding procedures, technologies and welding parameters.
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HEGESZTOROBOTOK

Az igm tobb mint 45 éve latja el a piacvezett gyartokat hegesztérobot
technologiaval. Vevdspecifikus megoldasok magasfokl precizitast
biztositanak és extrém terhelhetéséget garantalnak.

Mindenhol, ahol szikség van ra, minden szakmaban, minden
anyaghoz és minden kdvetelményhez.

Mi teszi az igm robotot kiilbnlegessé?

= 6,7, vagy 8 tengelyes csuklos kialakitasok > Egyedi robot- és munkadarab perifériak

> 5,2 m munkaterilet = iCAM lézerkamera
= MIG/MAG, AW, plazma, stb, = Offline-programozas es tobb
hegesziési eljarasok szakmai opcié

igm Robotersysteme AG igm Robotrendszerek Kft

-
2355 Wiener Neudorf, Osterreich 9027 Gydr, Magyarorszag I I I |
Www.igm. at www.igm-group.com/hu
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CLOQOS

Waeld your way.

A tokéletes megoldas automata
hegesztéshez és vagashoz.

Robottechnoldgia, szoftver, szenzorok és manipuldtorok
egy kézbdl. Maximdlis gazdasdgossag a leghatékonyabb és
testre szabott rendszernek kdszénhetden.

A teljes termekcsalad kézi hegesztéshez

és vagashoz.

A Qineo csicstechnoldgidju dramforrdsok markaneve
A gépek kisizemi és ipari alkalmazasokra lettek kifejlesz-

tve. Minden kézi é€s automata hegesztési alkalmazasban
megalljak a helylket.
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